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El presente trabajo de investigación, realizado bajo la modalidad de tesis, se desarrolló 
con el objetivo de implementar la Metodología 9S para reducir la Accidentabilidad en el 
área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., 2019 
 
Esta investigación es del tipo aplicado con enfoque cuantitativo. Además, su nivel es 
explicativo, ya que busca explicar las causas y efectos de aplicar la Metodología 9S para 
reducir la Accidentabilidad. De la misma manera, su diseño es experimental, el cual es a 
su vez del tipo cuasi experimental.  
 
Debido a que el problema principal del área de Hilandería se concentra en la alta 
accidentabilidad, la población analizada será los accidentes ocurridos en 60 días, medidos 
antes y después de la implementación de la Metodología 9S. Dado el diseño cuasi 
experimental de la investigación, la muestra será igual a la población en estudio. 
 
Como se mencionó anteriormente, el problema principal de la presente investigación se 
concentra en la alta accidentabilidad, el cual es causado por distintos factores, de los 
cuales destacan la deficiente prevención de riesgos laborales, actos inseguros del 
trabajador, zonas de trabajo inseguras, baja supervisión de cumplimiento de normas, 
desorden en el área de trabajo y procedimientos no formalizados. Los resultados 
obtenidos en la investigación comprobaron que la muestra analizada era representativa y 
que por ende la accidentabilidad media del área de Hilandería se redujo en  89.96% 
gracias a la implementación de la Metodología 9S. 
 
Finalmente, se logró aceptar la hipótesis de investigación con una significancia de la 
prueba de 0.004, demostrando que los datos estudiados provienen de una muestra 
representativa. De esta manera se validó la disminución de la accidentabilidad en el área 
de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., como consecuencia de la 
implementación de la Metodología 9S. 
 
Palabras clave: Metodología 9S, Índice de Cumplimiento de Objetivos, 






The present research work, carried out under the thesis modality, was developed with the 
objective of implementing the 9S Methodology to reduce Accidentibility in the Cía 
Spinning Area. Industrial Nuevo Mundo S.A., 2019 
 
This research is of the type applied with a quantitative approach. In addition, its level is 
explanatory, since it seeks to explain the causes and effects of applying the 9S 
Methodology to reduce Accidentibility. In the same way, its design is experimental, which 
is in turn of the quasi-experimental type. 
 
Because the main problem of the Spinning Area is focused on high accident rate, the 
population analyzed will be accidents that occurred in 60 days, measured before and 
after the implementation of the 9S Methodology. Given the quasi-experimental design of 
the research, the sample will be equal to the population under study. 
 
As mentioned earlier, the main problem of the present investigation is concentrated in the 
high accident rate, which is caused by different factors, of which the poor prevention of 
occupational risks, unsafe acts of the worker, unsafe work areas, low supervision stand 
out. of compliance with norms, disorder in the work area and non-formalized procedures. 
The results obtained in the investigation proved that the sample analyzed was 
representative and that therefore the accident rate of the Spinning Area was reduced by 
24.88% thanks to the implementation of the 9S Methodology. 
 
Finally, it was possible to accept the research hypothesis with a significance of the test 
of 0.004, demonstrating that the data studied come from a representative sample. In this 
way, the decrease in accident rate in the Cía spinning area was validated. Industrial 
Nuevo Mundo S.A., as a result of the implementation of the 9S Methodology. 
 






1.1 Realidad Problemática 
Internacionalmente, las cifras de accidentes laborales son alarmantes. En el2018, Rusia 
registró 1 138 accidentes laborales fatales de las cuales 254 accidentes corresponden a la 
industria manufacturera, lo que involucra el rubro textil. Así también, se han producido 8 
739 accidentes no fatales. Otro caso es  México que encabeza la lista de accidentes no 
fatales con un 138 021 de accidentes. Por otro lado, en América Latina, Colombia lidera 
en accidentes laborales,  51 accidentes fatales y 107 837 accidentes no fatales en el 2017 
según la Organización Internacional del Trabajo (2018). Un accidente laboral representa 
un gran problema para las organizaciones ya que, se producen daños físicos a la mano de 
obra, lo que refleja una baja competitividad y seguridad industrial. De acuerdo con 
Houngbo (2014), en el país Bangladesh un  edificio textil colapso dejando 1 100 muertos 
y aproximadamente más de 2 000 heridos a causa de que no contaban con una buena 
seguridad industrial 
 
Fuente: Organización Internacional de trabajo (OIT), 2018 





Fuente: Organización Internacional de trabajo (OIT), 2018 
 
En Perú, el primer semestre del 2018 se han reportado alrededor de 8 278 lesiones 
laborales demostrando un aumento de 1 173 accidentes más con respecto al 2017. En caso 
de lesiones letales se han registrado 67 pérdidas. Según Salud de Rimac Seguros (2018), 
En el 2018, Lima Metropolitana y Callao presentaron mayores índices de accidentes 
laborales desde años anteriores  y representaron un 79,6, mientras que; el 20,4% fue 
reportado en otras provincias del país. Por otra parte, las actividades económicas con 
mayor porcentaje de accidentes laborales en el 2018 fue construcción con un 31.43%, 









Fuente: Seguro Complementario de Trabajo de Riesgo (SCTR) Salud de Rímac 
Seguros, 2018 
Figura 2: Cantidad de accidentes no fatales en la industria manufacturera, 2018 






En Lima, La empresa Cía. Industrial Nuevo Mundo está dedicada a la fabricación de 
hilos open end y anillos de diversos títulos así como también telas denim, drill y de uso 
industrial para fabricación de prendas de vestir. Adicionalmente produce hilos core spun 
y dual core spun en la línea de anillos. Nuevo Mundo es una empresa textil con un alto 
nivel de competitividad frente a otras empresas del mismo rubro, esto se debe a la calidad 
de sus telas y a la satisfacción de las necesidades de sus clientes.  
 
Sin embargo, según el área de SSOMA los procesos complejos que se realizan en Nuevo 
Mundo han ocasionado innumerables accidentes  e incidentes en el 2018. Como 
consecuencia se registró 256 días perdidos,  lo cual hizo crítica la seguridad industrial. 
Esto se refleja en la Tabla 1. 
 
Fuente: Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. 
 
En la Tabla 1, los PA, AM y LPT quieren decir primeros auxilios, asistencia médica y 
accidentes laborales respectivamente. Por otro lado, según los datos históricos las áreas 
con más nivel de ocurrencias son Tintorería, Tejeduría e Hilandería. Como se ha 
observado el área de Hilandería es una de las áreas más críticas por lo cual se ha elegido 
Tabla 1: Datos históricos de accidentes e incidentes por áreas en la empresa Cía. Industrial 
Nuevo Mundo, 2018 
 
PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT PA AM LPT
HILANDERIA 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 0 3 1 0 2 1 0 0 1 0 1 2 0 2 0 0 1 0 1 1 2 0 0 0 0 0 22
TEJEDURIA 1 1 2 0 1 1 1 0 1 3 0 0 4 0 1 3 0 4 4 0 2 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 1 0 0 1 34
DENIM 4 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 1 3 0 1 1 0 1 1 0 0 1 0 2 0 1 0 20
TINTORERIA 3 0 3 2 1 2 1 0 1 3 0 1 0 0 2 3 0 3 2 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0 2 0 1 34
JAB 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 7
APT 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 0 2 1 0 0 1 0 1 2 1 0 2 0 3 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20
REV. FINAL 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 2 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 9
LOGISTICA 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 8
MTTO MECANICO 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4
INGENIERIA Y PROYECTOS 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 3 0 0 0 0 0 9
MTTO ELECTRONICO 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 6
NVO DESARROLLO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 6
CALIDAD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
TSM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
RR.HH 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1





debido a que, en esta área se inicia la fabricación de la tela. Es en esta área donde se ha 











Fuente: Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. 
 
Según la Figura 4, en el 2018 se han registrado 18 accidentes en el área de Hilandería. 
 
A continuación, se muestra el estado  actual del área de Hilandería con respecto a la 
accidentabilidad en los últimos seis meses del 2019. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con la Tabla 2, en los últimos seis meses el índice de frecuencia de accidentes, 
índice de gravedad de accidentes e índice de frecuencia de incidentes promedios son 0,52 
accidentes; 2,69 días perdidos respectivamente; por cada 100 000 horas – hombre 
trabajadas semestralmente. 
Figura 4: Accidentes laborales por áreas, 2018 
Tabla 2: Estado de la accidentabilidad, enero – junio 2019 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO PROMEDIO
Índice de Frecuencia de accidentes 0.87 0 0.44 0 0.87 0.94 0.52
índice de Gravedad de accidentes 3.92 0 3.48 0 2.19 6.55 2.69




                                              Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con la Figura 5, en junio se obtuvo el mayor índice de frecuencia de 0,94 
accidentes por cada 166 667  horas - hombre trabajadas mensualmente.  
Fuente: Elaboración propia 
       
Figura 5: Índice de frecuencia de accidentes en el primer semestre del  2019 





Según la Figura 6, el mayor índice de gravedad de accidentes fue en junio con 6,55 días 
perdidos por cada 166 667  horas - hombre trabajadas mensualmente.  
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 7, en junio se obtuvo el mayor índice de accidentabilidad y fue de 
0,00616. 
 
Los datos históricos registrados en los  últimos seis meses,  muestran que los accidentes 
son consecutivos haciendo crítica la accidentabilidad en el área de Hilandería de la 
empresa Nuevo Mundo.  Por ello, en el área se identificó diversos problemas que se 




El área de Hilandería se encuentra desordenada. Las zonas de trabajo tienen desperdicios 
de algodón y polvo (Figura 8 y 9). Además, algunas instalaciones no cuentan con 
señaléticas por lo que ante una emergencia se dificultará la evacuación de los trabajadores 
(Figura 10).  Así también,  la mayoría de las zonas de trabajo son inseguras por las propias 
máquinas que se usan (Figura 12). 





Método de trabajo 
 
El automatismo en las actividades causa que los trabajadores se desconcentren de sus 
operaciones. Así también, realizan posturas inadecuadas ante una operación (Figura 15). 
Los procedimientos de trabajo no se encuentran normalizadas. Por otro lado, los 
trabajadores desconocen los planes de acción ante emergencias.  
 
Medición  
Hay un deficiente control de riesgos laborales, así mismo hay una baja supervisión del 
cumplimiento de normas. 
 
Máquinas, equipos y herramientas 
 
Las Herramientas están en mal estado (Figura 11) y las máquinas por su misma condición 




La inadecuada manipulación de materiales peligrosos  como alambres y zunchos pueden 
causar lesiones. Así también, el manejo inadecuado de parihuelas y productos terminados 






















Fuente: Área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A 
 
En la Figura 8, se observa un área de trabajo desorganizada. Las parihuelas no se 















Fuente: Área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. 
 
En la Figura 9, se observan residuos de algodón y polvo las cuales no se encuentran en 
los botes de desperdicios. 
Figura 8: Desorden en el área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., 
2019 
Figura 9: Zonas antihigiénicas en el área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo 


















Fuente: Área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A 
 
En la Figura 10, los pasillos del área no cuentan con señaléticas y no se identifica el 














Fuente: Área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. 
 
En la Figura 11, el coche transportador de canillas se encuentra en mal estado. 
Figura 10: Instalaciones sin señaléticas en el área de Hilandería de Cía. Industrial 
Nuevo Mundo S.A., 2019 
Figura 11: Herramientas en mal estado en el área de Hilandería de Cía. Industrial 















Fuente: Área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. 
 
En la Figura 12, la zona de elevadores de la conera representa un peligro ya que no cuenta 












Fuente: Área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. 
 
En la Figura 13, esta transportadora de hilos en cono representa un peligro ya que los 
fierros podrían  dañar a algún trabajador 
Figura 12: Zona de trabajo insegura en el área de Hilandería de Cía. Industrial 
Nuevo Mundo S.A., 2019 
Figura 13: Máquinas y equipos peligrosos en el área de Hilandería de Cía. Industrial 















Fuente: Área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. 
 















Fuente: Área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. 
 
En la Figura 15, las malas posturas al realizar las labores esfuerzo innecesario. 
 
Figura 14: Materiales peligrosos en el área de Hilandería de Cía. Industrial 
Nuevo Mundo S.A., 2019 
 
Figura 15: Posturas inadecuadas en el área de Hilandería de Cía. Industrial 








C1 Deficiente prevención de riesgos laborales 
C2 Baja supervisión del cumplimiento de normas 
C3          Desorden en el área de trabajo  
C4 Zonas de trabajo inseguras 
C5 Zonas de trabajo antihigiénicas 
C6 Instalaciones sin señaléticas 
C7 Actos inseguros del trabajador 
C8 Deficiente nivel de capacitaciones 
C9 Herramientas y equipos en mal estado 
C10 Máquinas y equipos peligrosos 
C11 Procedimientos no normalizados 
C12 Automatismo en las actividades 
C13 
Desconocimiento de planes de acción ante 
emergencias 
C14 Posturas inadecuadas de trabajo 
C15 Inadecuado manejo de materiales peligrosos  
 
 Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 3, se señalan las causas encontradas en el área de Hilandería de forma 
resumida. Estas han originado un incremento en la accidentabilidad y pérdidas 
económicas; ya que se otorgan descansos médicos a los trabajadores; lo que significa un 
costo por días no trabajados y retrasos en la producción. Por otro lado, la Figura 16 es un 
Diagrama de Ishikawa donde  se visualiza  las causas de un alto índice de  accidentabilidad  













A continuación, se realiza un análisis riguroso de las causas identificadas que originan 
una alta accidentabilidad.  Estas se relacionan entre sí y se le otorga el valor de “1” si 
tiene mayor influencia o el valor de “0”si tiene menos influencia una sobre la otra. 
 
Tabla  4: Matriz de correlación de problemas 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 4, la causa 1 deficiente prevención de riesgos laborales tuvo un puntaje 
de 14.  Es decir, la causa 1 tiene mayor influencia en otras 14 causas. Además, esta 
representa el 18,42% del total de las causas encontradas que originan un deficiente índice 
de accidentabilidad. 
 
La matriz visualizada anteriormente, permitió determinar el porcentaje que representa 
cada causa identificada. Por consiguiente, se procede a determinar la frecuencia 




C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 Puntaje Porcentaje
C1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 14 18,42%
C2 0 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 1 9 11,84%
C3 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 7 9,21%
C4 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 10 13,16%
C5 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 3 3,95%
C6 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 1 4 5,26%
C7 0 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 11 14,47%
C8 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 5 6,58%
C9 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1,32%
C10 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 2,63%
C11 0 0 0 0 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 6 7,89%
C12 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1,32%
C13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1,32%
C14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1,32%








Fuente: Elaboración propia 
 
A partir de la frecuencia de las causas halladas, se determina el porcentaje de la frecuencia 
y frecuencia acumulada. Esta última determina el 80% de las causas que generan un 
deficiente índice de accidentabilidad. 
 
En continuidad se elabora el Diagrama de Pareto, aquella presenta una mejor visibilidad 






C1 Deficiente prevención de riesgos laborales 14 18.42% 18.42%
C7 Actos inseguros del trabajador 11 14.47% 32.89%
C4 Zonas de trabajo inseguras 10 13.16% 46.05%
C2 Baja supervisión del cumplimiento de normas 9 11.84% 57.89%
C3 Desorden en el área de trabajo 7 9.21% 67.11%
C11 Procedimientos no normalizados 6 7.89% 75.00%
C8 Deficiente nivel de capacitaciones 5 6.58% 81.58%
C6 Instalaciones sin señalética 4 5.26% 86.84%
C5 Zonas de trabajo antihigiénicas 3 3.95% 90.79%
C10 Máquinas y equipos peligrosas 2 2.63% 93.42%
C15 Inadecuado manejo de materiales peligrosos 1 1.32% 94.74%
C13
Desconocimiento de planes de acción ante 
emergencias 1 1.32% 96.05%
C9 Herramientas y equipos en mal estado 1 1.32% 97.37%
C14 Posturas inadecuadas de trabajo 1 1.32% 98.68%
C12 Automatismo en las actividades 1 1.32% 100.00%
76 100.00%
Causas que originan una deficiente de Seguridad 
Industrial






Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 17, el Diagrama de Pareto muestra que las 6 principales problemas que 
causan una alta accidentabilidad en el área de Hilandería son: Deficiente prevención de 
riesgos laborales (18,42%), actos inseguros del trabajador (14,47%), zonas de trabajo 
inseguras (13,16%), baja supervisión de cumplimiento de normas (11,84%), desorden en 
el área de trabajo (9,21%), procedimiento no formalizados (7,89%), Solucionar las causas 
mencionadas nos permitirá solucionar el 80% del problema.  
 
Una vez identificadas el 80% de las causas que generan una crítica accidentabilidad, se 
buscan  alternativas de solución. Por ello, se deben clasificar las causas de acuerdo a los 






Figura 17: Diagrama de Pareto de las causas en el área de Hilandería de Cía. 































Macroproceso Frecuencia  Porcentaje 
Seguridad industrial 55 72.37% 
Procesos 11 14.47% 
Gestión 10 13.16% 
 76 100.00% 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 7: Puntuación de Macroprocesos 
 
Causas que originan una deficiente 
de Seguridad Industrial
Frecuencia
Deficiente prevención de riesgos 
laborales 13
Baja supervisión del cumplimiento de 
normas 10
Actos inseguros del trabajador
7




Deficiente nivel de capacitaciones
5
Automatismo en las actividades
1
Desconocimiento de planes de acción 
ante emergencias 1
Zonas de trabajo antihigiénicas
4
Desorden en el área de trabajo
2
Máquinas y equipos peligrosas
2
Herramientas y equipos en mal estado 
1














Las causas encontradas fueron agrupadas de acuerdo al macroproceso donde se originan. 
Por ello se elaboró la Tabla 7, donde el macroproceso Seguridad Industrial, Gestión y 
Procesos tienen una frecuencia de 55, 10 y 11 respectivamente. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 18, se visualiza que el macroproceso con mayor frecuencia es Seguridad 
Industrial. Es decir, las causas con mayor frecuencia se dan en el área de Seguridad 
industrial. Por consiguiente, se proponen alternativas de solución cuya aplicación 
permitirá mejorar la seguridad industrial en el área de Hilandería.  
 
Por otro lado, se elaboró la Tabla 8 donde las causas identificadas son clasificadas según 
los macroprocesos y las 6M donde se originan. Así también, se plantean herramientas de 










Impacto: Catálogado por el supervisor de SSOMA  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con el cuadro de priorización, la herramienta prioridad que solucionará la 
mayoría de los problemas que se originan en el área de Seguridad industrial es la 
Metodología 9S. Asi también, esta herramienta influirá en el macroproceso Gestión y 
Procesos logrando mejorar el índice de accidentabilidad 
 
Así también, se analizan las alternativas de solución de acuerdo al tiempo de aplicación, 
costo de aplicación, método de aplicación y el medio ambiente en el que se aplicará. 
 










METODOLOGÍA 9S 3 2 2 3 10
REINGENIERÍA DE PROCESOS 2 1 2 1 6
LEAN MANUFACTURING 1 2 1 1 5
CRITERIOS







Fuente: Elaboración propia 
  
A continuación, se explica cada alternativa de solución con el fin de conocer los aportes 
de cada una de ellas. 
 
Metodología de las 9S: Es una metodología mejorada de las 5s, debido a la creación de 
4S que permiten el mantenimiento de la mejora. Esta moderna herramienta permite 
obtener como resultado escenarios donde prime el orden y limpieza así mismo, establece 
procedimientos de trabajo. Elimina todo lo innecesario para lograr un área confortable y 
segura para el trabajador. Esta metodología no solo se basa en aplicar mejoras sino 
también en mantenerlas además de lograr el trabajo en equipo, compromiso y constancia 
por parte de la mano de obra. 
 
Reingeniería de procesos: Se establece nuevos procesos de trabajo para alcanzar los 
resultados de manera eficiente logrando mejorar las ventajas, optimizar los procesos para 
minimizar costos y mejorar la calidad y competitividad a comparación de los procesos 
anteriores. 
 
Lean Manufacturing: Elimina los desperdicios en las actividades de trabajo que no 
generan ningún valor de manera que se busque mejorar la organización constantemente. 
 
En conclusión, en la Tabla 8 y 9, se elige emplear la herramienta Metodología 9S en el 
área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. Esta herramienta se eligió ya 
que, la empresa necesita mejorar las condiciones de trabajo. Para esto es necesario 
mejorar el orden y limpieza en el área. Así también, se debe estandarizar los procesos 
para reducir accidentes e incidentes que pueden generar costos significativos para la 
empresa. Por otro lado, se debe trabajar en lograr el compromiso y constancia de los 





1.2 Trabajos Previos 
 
Se exploraron diversos trabajos de investigación relacionados con Metodología 9S para 
reducir la Accidentabilidad en el área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., 
Lima, 2019 por lo que  se consideran grandes aportes para esta investigación. 
 
1.2.1      Nacionales 
 
De la Cruz, André (2017). Implementación de las 5s’s para reducir los riesgos laborales 
en la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C., Ate, 2017. Tesis en Ingeniería 
Industrial de la Universidad César Vallejo. El autor recolectó información sobre el actual 
cumplimiento de las 5S en las áreas operativas además, analizó las incidencias ocurridas 
en 60 días antes y después de trabajar en las 5S. La obra tuvo como objetivo reducir los 
riesgos laborales, el grado probabilidad y consecuencias de materialización en dicha 
empresa mediante la aplicación de las 5s. La metodología es aplicada con enfoque 
cuantitativa. En conclusión la aplicación de la herramienta permitió reducir en un 78,7% 
los riesgos laborales en la empresa, el nivel de probabilidad y consecuencias de 
materialización 37% y 13% respectivamente, logrando así mejorar las condiciones 
laborales para los operarios. La obra demuestra que la implementación de dicha 
herramienta mejora la seguridad de los ambientes de trabajo. 
 
Haro, Evelyn y  Luyo, Victoria (2017). Elaboración de un plan de seguridad e higiene 
industrial en Leitecorp S.A.C. Tesis en Ingeniería de alimento de la Universidad Nacional 
del Callao. Las autoras analizaron los riesgos existentes para dar soluciones con el fin de 
cumplir los requisitos legales de trabajo. La obra tuvo el  propósito de desarrollar un plan 
de seguridad e higiene  industrial, así también analizar la situación actual de la 
mencionada empresa, determinar los riesgos presentes en los procesos e identificar las 
etapas de la mejora de la seguridad e higiene. La metodología es de nivel descriptivo. Las 
autoras llegaron a concluir que dicho plan mejora los procedimientos  e higiene de trabajo 
en un 70% conforme a la ley N° 29783. Esta obra permitió mejorar la situación en 







Palomino, Alejandra (2016). Propuesta de implementación del Sistema de gestión de 
Seguridad en la empresa Minera J & A Puglisevich basado en la Ley N º 29783 y D.S 
055-2010-E. Tesis en Ingeniería Industrial de la Universidad Católica San Pablo. La 
autora demuestra los criterios para implementar dicho sistema y de qué manera protegen 
el bienestar personal de los trabajadores. La obra tiene como propósito desarrollar el 
sistema mencionado según la ley N° 29783, así también analizar la situación actual para 
la planificación, diseño y validación de dicho sistema. La metodología de la obra es 
descriptiva y no experimental. La obra concluye en que la empresa cumple con el 14% 
de las normas peruanas de trabajo, se deberán invertir 2.2 horas en capacitaciones en cada 
100 horas laborales durante un mes para cumplir con las capacitaciones. Así también, 
determinó que el costo de la implantación de dicho sistema es de S/. 38, 829.00. La obra 
aporta a la empresa minera en identificar las faltas que se cometen y demostrar de qué 
forma mejora  la empresa al implementar el mencionado sistema. 
 
Camara, Raquel (2017). Propuesta de mejora de un Sistema de Gestión de Seguridad y 
Salud en el trabajo basado en la norma OHSAS 18000 para una empresa de procesamiento 
de cristal. Caso Empresa New Glass S.A. Tesis en Ingeniería Industrial de la Universidad 
Nacional de San Agustín de Arequipa. La obra tiene como fin mejorar la calidad  de 
trabajo mediante la promoción de seguridad en el trabajo de acuerdo a las exigencias de 
OHSAS 18000. La obra tiene como propósito diagnosticar el escenario la empresa de 
cristal y proponer la mejora de dicho sistema para controlar los riesgos presentes en los 
procesos de cristal. El nivel de investigación es descriptiva con enfoque mixta. La obra 
concluye en que existe una falta de control y prevención de accidentes en la empresa, 
además determinó que el 70% aproximadamente de accidentes en el 2016 son fracturas, 
cortes, luxaciones, etc., y planteo medidas preventivas para disminuir los accidentes. El 
aporte de la obra a la empresa de cristales es plantear alternativas de solución para 
prevenir lesiones en los operarios y mejorar la calidad de trabajo. 
 
Huanca, Yohn (2014). Propuesta de mejora del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud 
en el Trabajo en las labores de minería subterránea Mina Century Mining 2014. Tesis  en 
Ingeniería de Seguridad Industrial y Minera de la Universidad Tecnológica del Perú. El 
autor propone mejorar dicho sistema de seguridad de la empresa minera  para alcanzar la 





de seguridad y salud en el trabajo para reducir los accidentes, así también evaluar los 
riesgos actuales y cumplimiento de la gestión de seguridad. La metodología es de nivel 
descriptivo y no experimental. La obra concluye en que la empresa minera tiene un alto 
nivel de riesgos y accidentabilidad además los operarios no cuentan con un buen nivel de 
capacitación y que el mencionado sistema logra 0 accidentes en la minera. La obra aporta 
en que mejorar la gestión de dicho sistema reduce las emergencias en la minera y mejora 




Agrahari, R., Dangle, P. y Chandratre, K (2015). Implementation of 5S Methodology in 
the Small Scale Industry: a Case Study. (Implementación de la metodología 5S en la 
industria de pequeña escala: un estudio de caso.). Artículo científico desarrollado por la   
International Journal of Advanced Research and Innovation. Los autores analizaron los 
escenarios y condiciones en las que se encuentra la industria de pequeña escala y muestran 
las mejoras significativas en seguridad, productividad, eficiencia, orden y limpieza a 
partir de  las 5S. La obra tuvo como finalidad aplicar las 5S para obtener escenarios 
limpios, ordenados y que no representen peligros para los asalariados, así también 
optimizar los procesos y aumentar el almacenamiento. La metodología es aplicada de 
nivel descriptivo. Los autores concluyen que las 5S reduce el tiempo de viaje de los 
materiales, lo que lleva a reducción de riesgos laborales, así mismo mejora la eficiencia 
en los procesos y se hace un mejor uso del área de trabajo. Así también, se desecharon 
300 kg de basura acumulada, se aumentó un 30% el espacio de almacenamiento y un 10%  
los espacios de acceso y desplazamiento en el área. La obra planteo acciones correctivas 
y preventivas frente los escenarios de la industria de pequeña escala para obtener mejoras 
en la calidad de trabajo y procesos para así lograr el compromiso del personal. 
 
Legg, S.J.[et al.](2015). Managing safety in small and medium enterprises. (Gestión de 
la seguridad en pequeñas y medianas empresas). Artículo científico desarrollado por la 
Universidad Massey. La obra inicia con una inspección del área de trabajo, 
reconocimiento de riesgos laborales y la toma de acciones de acuerdo a la legislación 
SST. La obra tiene como propósito mejorar la gestión de seguridad de modo que, se 





sean corregidos. La obra es de nivel descriptivo. Los autores concluyen que en un área de 
trabajo donde prime la limpieza y orden, además de realizar más de charlas y 
capacitaciones mejoran la motivación y compromiso en los trabajadores permitiendo 
aumentar reducir los riesgos laborales en un 85%. La obra aporta de modo que, da a 
conocer cómo consolidar el compromiso del asalariado para que realicen sus actividades 
de manera correcta y demuestra que un área limpia y ordenada protege el bienestar de los 
asalariados de las PYMES. 
 
Veres, Cristina [et al.] (2018). Case study concerning 5S method impact in an automotive 
company.Procedia Manufacturing (Estudio de caso sobre el impacto del método 5S en 
una empresa automotriz.). Artículo científico desarrollado por la Universidad Técnica de 
Cluj-Napoca. Los autores realizaron un estudio de caso sobre el impacto del método 5S 
en una empresa de automoción y como está se relaciona con la producción. La obra tiene 
tiene como objetivo amalizar la relación entre las 5S y la productividad en una compañía 
local del condado de Mures, que opera en la industria automotriz. La obra es aplicada y 
de nivel correlacional. Los autores concluye que el método 5S tiene una correlación 0.65 
de Pearson moderada positiva con la variable Productividad con un significado de 0,022.  
El aporte de la obra a la fábrica, es un lugar más limpio, la seguridad en el lugar de trabajo 
y la calidad del producto aumentan, los problemas son fáciles de detectar y prevenir, se 
reducen los desechos y los costos, el producto o servicio cumple con el cliente y sus 
necesidades de la manera más eficiente. 
 
Timpson, Dominic y Moradian, Esmiralda (2018). A Methodology to Enhance Industrial 
Control System Security (Una metodología para mejorar la seguridad del sistema de 
control industrial). Artículo desarrollado por la Universidad de Estocolmo. Los autores 
evalúan los procesos y la zona de trabajo para identificar riesgos y peligros que vulneren 
la salud de los asalariados. La obra tiene como fin mejorar el sistema de control de 
seguridad para mitigar los accidentes y riesgos laborales. La metodología de la obra es de 
nivel descriptivo. Los autores concluyen que la integración y la armonización de los 
requisitos de seguridad y protección se extienden más allá de la alineación y la no 
aplicación de medidas técnicas; también se deben tener en cuenta los factores no técnicos 





inseguras presentes y plantea una guía de  las acciones que se deben realizar para mejorar 
el sistema de control de seguridad. 
 
Folk, Judy (2018). Minimize to maximize: The 5S Method to lean collision center 
implementation (Minimizar para maximizar: el método 5S para apoyar la implementación 
del centro de colisión). Artículo científico desarrollado por Auto Body Repair Network. 
La autora muestra las ventajas de las 5S en la calidad del producto, reducción de costos y 
un ambiente laboral seguro. La obra tiene como finalidad dar a conocer los beneficios de 
las 5S  en la productividad y competitividad de una fábrica. La obra es aplicada con nivel 
descriptivo. La autora concluye  que la eliminación de desperdicios y orden en el área de 
trabajo mejora el confort del casi 98% de los trabajadores por ende, aumenta la 
productividad laboral. La obra es una guía de cómo empezar aplicar las 5S para mejorar 
la productividad y rentabilidad de una compañía. Indica los 5 pasos a seguir para obtener 
un área limpia, ordenada y segura. 
 
1.3 Teorías Relacionadas  
 
1.3.1    Variable independiente: Metodología 9S 
 
En esta sección se explica el origen de las 5S, la necesidad de integrar 4S adicionales a 
metodología, las fases de la metodología 9S e indicadores de la metodología 9S. 
 
1.3.1.1    Metodología 5S 
 
Las 5S es una filosofía creada por los japoneses  Sakichi y Kiichiro Toyoda, entre los años 
1950 y 1960. La cual refiere a 5 términos japoneses; Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y 
Shitsuke. Esta metodología busca eliminar todo aquello que sea innecesario y no participe 
en la protección de la integridad de los trabajadores. 
 
Así también mejora el orden y limpieza en el trabajo, estandariza los métodos de trabajo 
y busca sostener los resultados logrados para obtener mejora en sus procesos y en la 





accidentes de trabajo y reduce la probabilidad de que estas ocurran, mejorando la 
productividad y competitividad. (Jacho, 2014, p. 125) 
 
La Metodología 5S se vio en la necesidad de ser adaptada a la nueva realidad de las 
industrias. Las organizaciones reconocieron que los trabajadores son un recurso 
importante y que sin ellos no podrían tener éxito por lo cual pensaron en sus necesidades. 
Es por ello que surge la necesidad de la actualizar las 5S. 
 
1.3.1.2    Necesidad de implementar la Metodología 9S 
 
El personal es reconocido como un recurso importante para las organizaciones, debido a 
que ellos representan un factor importante para alcanzar el éxito. Ante esto, surge la  de 
necesidad de aumentar 4S a la metodología 5S, para contar con un personal 
comprometido con la organización. Así mismo, el valor agregado que se le dio a la 
metodología 5S permite mejorar la relación con los empleados. (Mogro y Ayala, 2014, 
p.8) 
 
Así también, las 9S es una metodología mejorada de las 5S. Las nuevas 4S integradas 
son: shikari, shitsukoku, seishoo y seido en castellano significan constancia, compromiso, 
coordinación y estandarización respectivamente. Estas fueron creadas para mejorar el 
clima organizacional y mantener una relación grata con el personal para lograr su 
compromiso con la empresa. La metodología 9S mejora el ambiente de trabajo, 
productividad y calidad de los productos. (Rabanales, 2014, p.136) 
 
Si el trabajador realiza sus labores en un área desordena, sucia y con equipos en mal 
estados las probabilidades de que sufra un accidente son altas. Por otro lado, un operador 
que recién ingresa a laborar también puede sufrir accidentes, si en caso no se le haya 
capacitado previamente. (Reason, 1997, p. 25) 
 
Por lo tanto, la metodología 9S se puede aplicar a cualquier empresa. Esta nueva 
herramienta busca una mejora continua con el ambiente de trabajo y objetos, con el 






1.3.1.3  Fases de la Metodología 9S 
 
Las fases de la Metodología 9S son las siguientes:  
 
Seiri (Seleccionar) 




Etiquetar todo lo que se encuentra a su alrededor como máquinas, objetos, herramientas 
entre otros para que los trabajadores puedan hacer uso de ellas con facilidad. Se asigna 
un espacio y distribución para todo lo que se encuentra presente en el área de trabajo de  





Los trabajadores deben mantener su zona de trabajo limpia libre de contaminantes como 
polvo, pelusa, tierra, etc., que puedan perjudicar su salud o puedan dificultar sus 
actividades.  Por otra parte un área de trabajo donde prime la higiene permitirá mantener 
las 2S anteriores. Es preferible que en esta etapa se definan claramente las funciones y 





Establecer métodos de trabajo y  elaborar procedimientos e instructivos de trabajo. Así 
también en esta fase se implementan normas internas de trabajo. 
 
Shitsuke  (Disciplina) 
 
Esta fase se trata de lograr el compromiso tanto de los trabajadores como empleadores 





incentivando los buenos hábitos ya sea mediante campañas, concursos o actividades 
recreacionales. (Moraga, 2016, p.102) 
 
Seido (Bienestar Personal) 
 
Capacitar a los asalariados sobre la importancia de la seguridad industrial. El asalariado 
debe tener en conocimiento los peligros al que se encuentra expuesto. Asimismo debe 




Lograr el compromiso con la organización por parte del empleado. El trabajador debe 




El personal debe ser constante en realizar sus actividades de forma correcta. No debe 




Se debe sensibilizar al personal sobre el trabajo en equipo ya que, se obtienen mejores 






Figura 19: Fases de la Metodología 9S 
 
Fuente: Mejorado de Cemiot Internacional, 2013 
 
Realizar de forma ordenada las fases de las 9S nos permitirá tomar acciones correctivas 
con el fin de eliminar todo aquello que represente una peligrosidad para el asalariado 
según las normativas de trabajo del país. (Gonzales, 2009, p. 155) 
 
1.3.1.3 Beneficios de la Metodología 9S 
 
 La aplicación de las 9S tiene beneficios en la producción, en el ambiente de trabajo e 
inclusive en las acciones de los trabajadores. Los beneficios de su aplicación son los 
siguientes:  
 
 Elimina actividades y desperdicios que no aportan valor en el proceso. 
 Mejora la productividad en los procesos. 






 Crea un espacio donde prime el orden y limpieza convirtiendo la zona de trabajo 
en un lugar confortable. 
 Estandariza procesos y procedimientos. 
 Busca el trabajo en equipo. 
 Se tiene un mejor control visual de las herramientas y zonas de trabajo. 
 Mejora la calidad del producto logrando la preferencia de los clientes. 
 Incentiva los buenos hábitos en el trabajo. 
 Reduce el automatismo y los actos inseguros del trabajador. 
 Contrarresta los riesgos laborales que puedan generar lesiones en los trabajadores.  
 Reduce accidentes e incidentes en las áreas de trabajo. (Jaume Aldavert [et al.], 
2016, p. 26) 
 
Todos los beneficios mencionados logran  reconocimiento y prestigio a las empresas que 
siendo más atractivas para sus clientes. Por otro lado, la elección de las 9S se debe a su 
más importante beneficio, reducción de accidentes e incidentes. 
 
1.3.1.4  Dimensión de la Metodología 9S 
1.3.1.4.1 Auditoría 9S 
 
Las auditorías de las 9S son obligatorias ya que evalúa como se encuentra  actualmente 
cada S. Por ellos, para conseguir  mejoras reales se deben tener problemas reales, por lo 
cual al realizar las auditorías se requiere de un auditor crítico que sea capaz de calificar 
de manera objetivas las áreas de trabajo. (Dzib [et al.], 2016, p. 2278) 
 
Con la aplicación de la metodología 9S, se debe evaluar el área de trabajo para determinar 
si se han realizado cambios después de la implementación. Por lo tanto se debe definir un 






Sin embargo, la auditoría se mide de acuerdo al nivel de cumplimiento de las 9 fases de 
dicha herramienta. Por lo tanto, se debe evaluar el progreso de los cambios y se les debe 
asignar un puntaje del antes y después de la aplicación para  determinar si se están 
cumplimiento los objetivos. (Manotas y Rivera, 2007, p.87) 
 






IO: Índice de cumplimiento de objetivos (porcentaje) 
PC: Puntos del cumplimiento de la S a evaluar (unidades) 
PT: Puntos totales de la observación (unidades) 
 
1.3.2 Variable dependiente: Accidentabilidad 
 
La accidentabilidad es el resultado entre los accidentes producidos y las consecuencias 
que este generó en la seguridad industrial. Este último se encarga de proteger la integridad 
de los asalariados al realizar sus actividades laborales. Una alta accidentabilidad significa 
el riesgo de que se genere incidentes, accidentes graves o mortales que son pérdidas 
económicas. Es importante tomar en cuenta el indicador de accidentabilidad ya que, nos 
permite medir la situación de la seguridad. Esto con el fin de tomar decisiones para cuidar 
y proteger el bienestar de los trabajadores. (Kuhnert y Palmer; 1991, p.179). 
 
Al reducir la accidentabilidad en la industria  se disminuye la probabilidad de que un 
personal pueda sufrir una lesión leve o grave. Los riesgos laborales representan una 
amenaza a la integridad de los trabajadores durante el trabajo, por lo tanto estos deben ser 
contrarrestarlos apenas sean identificados. (Tunji-Olayeni, Afolabi Y Okpalamoka, 2018, 
p.1366) 
 
Por otro lado, para optimizar las condiciones del ambiente de trabajo se deben establecer  
medidas correctivas y tomar precauciones ante los riesgos encontrados. Así también,  los 
equipos de protección personal deben encontrarse en buen uso y garantizar la protección 
del trabajador. Las organizaciones deben contar con supervisores capacitados para la 






Por lo tanto, la evaluación de la accidentabilidad no puede faltar en ninguna industria sea 
o cual sea el rubro a que se dedica. Aquella nos da una idea de los accidentes que se 
generan y sus consecuencias. Toda empresa debe buscar la mejora continua con respecto 
a la seguridad laboral caso contrario una déficits de esta puede generar no solo un mal 
prestigio si no también  un motivo para que se dé por terminada el funcionamiento.  
 
Finalmente, de acuerdo con los indicadores de Seguridad y Salud en el Trabajo 
establecidos por Rimac y Seguros para medir la accidentabilidad se utiliza el siguiente 
indicador:  
 







IFa: índice de frecuencia de accidentes anual 
IG: Índice de gravedad de accidentes anual 
 
Este indicador no cuenta con una unidad definida ya que busca medir los accidentes y sus 
consecuencias, se divide entre 1000 con la finalidad de obtener resultados manejables. Es 
de gran utilidad para determinar la situación actual y fijar metas. 
 
1.3.2.2 Dimensiones de la Accidentabilidad 
1.3.2.2.1 Frecuencia de accidentes 
 
Los accidentes laborales son acontecimientos que vulneran la seguridad de los 
trabajadores de forma que genera incapacidad temporal, incapacidad permanente o cobre 
la vida de una persona. Pueden ser causadas por actos inseguros del trabajador así como 
también una negligencia por parte de la organización. Las lesiones que se producen en las 
industrias textiles son de tipo moderadas y graves. En las industrias textiles, en el área de 
hilado los accidentes más comunes son el aplastamiento de los dedos, cortes y 






Así también, los accidentes laborales como lesiones musculares, golpes, cortes, pérdida 
de extremidades, atrapamiento de manos, intoxicaciones, entre otros generan inseguridad 
o miedo en el trabajador. El automatismo en las actividades es una de las causas que 
originan accidentes, el trabajador está desconcentrado por lo cual no está atento a los 
riesgos presentes.  (Graham, 2008, p.143) 
 
La frecuencia de accidentes es la cantidad de accidentes producidos en cierto periodo. 
Para su medición se utilizará el índice de frecuencia de accidentes (IFa) como un 
indicador de accidentes ya que, representa el número de accidentes respaldadas con 
descanso médico por cada 200 000 horas hombres trabajadas por menos de 500 personas 
expuestas a los peligros. (Pedalino y Gamboa, 1974, p.695) 
 
Basado en la normativa de OSHA (Occupational Safety and Health Administration) el 
indicador es el siguiente: 
 
𝐼𝐹𝑎 =  
𝐴𝐶𝐶 
𝐻𝐻
 𝑥 200 000 
 
Leyenda: 
IFa: Índice de Frecuencia de accidentes anual 
ACC: Número de accidentes en el año 
HH: Horas hombres trabajadas durante el año 
 
1.3.2.2.2 Gravedad de accidentes 
 
Antiguamente, los trabajadores eran explotados y no tenían derechos laborales como en 
la actualidad. A cada momento se lesionaban, sin embargo tenían que seguir con sus 
actividades sin importar la condición de salud en la que se encontraban. Actualmente 
existe la ley N° 29783 que ampara al trabajador. (Eastman, 1910, p. 316)  
 





















Fuente: Seguridad e Higiene Industrial 
 
Se debe considerar la Figura 20, ya que muestra las jornadas laborales pérdidas en caso 
se haya producido una muerte, pérdida de alguna parte del cuerpo o incapacidad 
permanente. 
 
 La gravedad hace referencias a los días perdidos a causa de los descansos médicos 
producto de la lesión. El índice de gravedad de accidentes (IG) mide los días perdidos  
por accidentes laborales por cada 200 000 de horas hombres trabajadas anuales. (Gallego 
y Correa, 2000, p.86) 
 
𝐼𝐺 =  
𝐷𝑃
𝐻𝐻
 𝑥 200 000 
 
Leyenda: 
IG: Índice de Gravedad de accidentes anual 
DP: Número de días perdidos por accidentes laborales en el año 






1.3.2.3 Impacto de las incidencias en los accidentes 
 
Los incidentes son hechos que ocurren en el momento menos esperado que pueden causar 
una lesión de magnitud leve en el asalariado. Los incidentes laborales no siempre son 
reportados por los trabajadores lo cual genera un impacto negativo, porque al reportarlos 
se previene que ocurra un acontecimiento de mayor magnitud. (Zamperini, Paoloni y 
















Fuente: Winser Consultora 
 
 
La Pirámide de Bird muestra el impacto de las incidencias en la seguridad industrial. Los 
incidentes generan accidentes si no se toman las medidas correctivas. Por cada 30 
incidentes se producen 10 accidentes. Así también, a los accidentes que no generen 
perdida de jornadas laborales se les conoce como incidentes. 
 
Se concluye que, los incidentes reportados deben ser inmediatamente revisados por los 
expertos en seguridad industrial, para diagnosticar las causas que generó el hecho. Así 





mismo, se debe  evaluar  las consecuencias que se generarían si no se otorga la atención 
necesaria al reporte.  
 
Por otro lado, es importante conocer las Ley N° 29783 la cual indica las normas que se 
deben cumplir para la cuidar la seguridad y salud de los asalariados. A continuación se 
relata la importancia de dicha ley y las normas. 
 
1.3.2.4 Ley de Seguridad N° 29783 
 
La Ley N° 29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo busca  mitigar los riesgos laborales 
y prevenir los accidentes de trabajo para obtener un buen ambiente laboral. Así mismo, 
es un reglamento aprobado por el estado peruano donde indica las normas que los 
empleadores y asalariados deben cumplir para la protección  de la integridad de todo el 
personal. 
 
Además, la ley mencionada indica que los empleadores son los responsables de la 
protección del bienestar de sus trabajadores y contratistas en horario laboral. Así también 
indica diversas normas que se deben cumplir en cualquier tipo de industria. Algunas de 
las normas son las siguientes: 
 
 
 La Política de Seguridad y Salud en el Trabajo debe estar enfocado minimizar los 
riesgos laborales y prevenir accidentes. 
 Los empleadores deben tomar acciones como el diseño del ambiente de trabajo, 
reemplazo de instrumentos, máquinas y procedimientos, modo de utilización de 
instrumentos y máquinas, disposición de equipos de protección personal para 
mejorar las condiciones de trabajo. 
 Los empleadores deben compensar o reparar los daños ocasionados en la salud de 
su asalariado por accidente laboral. Así también, reubicarlo en sus actividades 
laborales ante una discapacidad temporal o permanente. 
 Realizar 4 capacitaciones como mínimas a cada uno de los trabajadores durante 





 Registrar accidentes e incidentes de trabajo con el fin de facilitar la información 
estadística. 
 Facilitar los equipos de protección personal a los asalariados. (Ley N° 29783, 
2016). 
 
Por otro lado, las consecuencias que pueden generar el no acatar la ley de seguridad son 
accidentes de trabajo, pérdidas materiales, retraso en la producción, bajo rendimiento 
laboral de otros colaboradores, lesiones leves, personas con discapacidad permanente 
incluso víctimas mortales. Todas las consecuencias mencionadas generan pérdidas de 




1.3.3.1 Gestión Visual 
 
La gestión visual es un medio de comunicación que permite conocer una situación u 
objeto mediante colores, señales, rótulos, tableros informativos, etc. Esta técnica es un 
complemento de la Metodología 5S, su objetivo es facilitar la comunicación con el 
trabajador. Por ello, ayuda a identificar rápidamente los riesgos al que el asalariado se 
expone y vuelve segura a una zona de trabajo. (Herrero, 2013, p.3) 
Para la demarcación de suelos es recomendable basarse en las normativas vigentes que 





La Figura 22, muestra los colores que se deben respetar para estandarizar las zonas 
específicas de máquinas, equipos, herramientas y materiales. Así como delimitar las 
zonas que no deben estar obstruidas por seguridad y por otro lado señalar las zonas de 
peligro para poner en conocimiento a los trabajadores. 
Fuente: Empaques Tel, 2016 
 
Así mismo, un medio de comunicación entre el asalariado y seguridad son las señaléticas. 
El personal tiene que estar informados de los riesgos y peligros al que se encuentran 
expuestos para que tomen las debidas precauciones. Por lo tanto, las áreas de trabajo 
deben contener con las señaléticas respectivas. En la Figura 23, se recomienda seguir con 
la normativa de señaléticas. 
 







Fuente: NTP 339.010 
 
Por otra parte, una de las ventajas de la gestión visual es que mejora la limpieza de las 
áreas de trabajo mediante la correcta segregación de los residuos. Por ello, se debe 
implementar una zona exclusiva para depósito de residuos. De esta manera se mantiene 
las zonas de trabajos limpias y facilita el manejo de residuos comunes y propios de la 
producción. En la Figura 24, se muestra la estandarización de colores de tachos según su 
clasificación. 
 
















Fuente: NTP 900.058 
 
1.3.3.2 Selección de objetos 
 
Separar todo lo que  innecesario en el área de trabajo. Estos pueden ser procedimientos 
innecesarios como así también objetos en mal estado que puedan causar algún daño para 
los trabajadores. Así mismo, deben eliminar los objetos duplicados que no se usen y que 
solo ocupan espacio para dejar solo lo que se utilizará y lo esencial. Por lo tanto, debemos 











Fuente: Eumet, 2004 
Figura 24: Normativa para residuos peligrosos y no peligrosos 





En la Figura 25, nos indica que filtros se deben realizar al momento de decidir el destino 
de los objetos. Posterior a ello, es importante instalar una zona roja donde se ubiquen 
objetos obsoletos que se tendrán un destino final fuera de la planta. 
 
1.3.3.3 Estandarización de métodos de trabajo 
 
Se deben establecer métodos de trabajo y  elaborar procedimientos e instructivos de 
trabajo para que los operarios realicen sus labores eficientemente y con seguridad. Así 
mismo, se deben establecer normas y reglas en el trabajo para evitar actos inseguros por 
parte del trabajador. Los operarios deben ser capacitados de acuerdo a los métodos de 
trabajo establecidos para evitar que cometan actos inseguros. Por otro lado, se deben 
definir los planes de contingencia ante siniestro, accidentes e incidentes para evitar 
mayores consecuencias. (Ramírez, 2016, p.10) 
 
1.3.3.4 Capacitaciones y charlas 
 
Es sumamente importante capacitar al personal sobre cómo debe realizar sus actividades 
esto con el fin de prevenir accidentes. Las capacitaciones que se brindan tienen que 
enfocarse en cumplir objetivo. Las capacitaciones son las oportunidades para generar 
cambios, debido a que busca lograr acciones correctivas en las actividades, ya sea 
demostrar cómo realizar alguna tarea o  concientizar al personal sobre el cuidado de su 
integridad física.  (ISSEGUR, 2016, párr, 6) 
Otra herramienta de mejora son las charlas, estas se diferencian con las capacitaciones 
por el tiempo breve en que se lleva a cabo. Debido a que en las industrias existen diversos 
riesgos y peligros los trabajadores deben estar concentrados al ejecutar las tareas. Por lo 
cual, las charlas deben ser constantes, de preferencia deben realizarse antes de empezar 
cada jornada para generar concientización en los trabajadores  sobre los actos inseguros, 









1.3.3.5 Estrategia de buenos hábitos 
 
Esta estrategia es importante porque busca mantener las mejoras logradas. En  busca de 
la mejora continua se deben formar  hábitos en los trabajadores como mantener ordenado 
y limpio su área de trabajo. Por otro lado, las pausas activas debe ser parte de los buenos 
hábitos debido a que reduce el estrés y el automatismo.  Los buenos hábitos son 
importantes, no tiene valor el conseguir mejoras si no van a ser permanentes. (Ribas, 
2017, párr. 4). 
 
1.4 Formulación del problema 
 
1.4.1 Problema General 
 
 ¿De qué manera la Metodología 9S reduce la Accidentabilidad en el área de 
Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019? 
1.4.2 Problemas Específicos 
 
-  ¿De qué manera la Metodología 9S reduce frecuencia de accidentes en el área 
de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019? 
 
-  ¿De qué manera la Metodología 9S reduce la gravedad de accidentes en el área 
de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019? 
 
1.5 Justificación del estudio 
 
a. Conveniencia: Esta investigación de acuerdo con Rodríguez (2015), permite 
reducir la accidentabilidad de las áreas de producción en las industrias textiles. 
Aplicando la Metodología 9S reducirán los accidentes e incidente, ya que se 
identificarán elementos que representan una peligrosidad para los asalariados. Por 
otra parte, esta investigación busca mejorar visiblemente el ambiente de trabajo, 
estandarizar los procedimientos  y mantener los buenos hábitos en el trabajo.  Así 






b. Relevancia social: Los trabajadores serán beneficiados debido a que, se mejorará 
y controlará todo aquello que vulnere su integridad física y psicológica. De esta 
manera, el trabajador podrá realizar sus funciones de forma segura y su familia 
podrán esperarlos en sus hogares sin las preocupaciones de que ocurran 
accidentes. Por otro lado, la empresa también será beneficiada ya que aumentará 
su competitividad y productividad al mejorar la seguridad industrial. Por 
consiguiente los asalariados podrán disfrutar de un lugar seguro, ordenado y 
limpio, donde se vele por la seguridad del trabajador. 
 
c. Justificación económica: La aplicación de la Metodología 9S reduce los 
accidentes e incidentes, por ende reducirá las pérdidas de dinero y horas hombre. 
Al prevenir accidentes se logrará ahorrar costos por accidentes mortales, 
indemnizaciones, etc. Así también, mejorar las condiciones laborales evitará las  
multas. Por otra parte, se aumentará la productividad del área de Hilandería ya 
que no habrá paradas de máquinas por falta de personal. 
 
d. Aporte teórico: Esta investigación es una guía de cómo solidificar la seguridad 
industrial en las áreas de trabajo, el cuál puede ayudar a otras compañías que 
presente problemas similares que Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. Al aplicar la 
metodología 9S se demostrará  como se  mejora la seguridad industrial en el área 
de Hilandería haciéndolo más seguro y productivo. 
 
e. Aporte práctico: Con las 9S se eliminarán los accidentes y se  reducirán los 
incidentes. Así también se logrará un ambiente de trabajo seguro donde prime el 
orden, limpieza y los buenos hábitos de trabajo. Mejorar la seguridad industrial 
aumentará la productividad y competitividad de la organización. 
 
f. Aporte metodológico: Primero se realizará un diagnóstico del área de trabajo con 
respecto al cumplimiento de las 9S antes de la aplicación de la herramienta. 
Posteriormente se recolectaran datos de las lesiones leves y graves producidas en 
el área de Hilandería para determinar los índices de frecuencia y gravedad de 





de la auditoría 9S y los operarios serán capacitados, reduciendo así la 
accidentabilidad en el área. 
 
1.6 Hipótesis características y tipos 
 
1.6.1 Hipótesis General 
 
▪ La Metodología 9S reduce la Accidentabilidad en el área de Hilandería de Cía. 
Industrial Nuevo Mundo, S.A., Lima, 2019. 
 
1.6.2 Hipótesis Específicos 
 
- La Metodología 9S reduce la frecuencia de accidentes en la área de Hilandería 
de Cía. Industrial Nuevo Mundo, S.A., Lima, 2019. 
-La Metodología 9S reduce la gravedad de accidentes en el área de Hilandería de 
Cía. Industrial Nuevo Mundo, S.A., Lima, 2019. 
 
1.7 Objetivos de la Investigación 
 
1.7.1 Objetivo General 
 
 Determinar de qué manera la Metodología 9S mejora la Accidentabilidad en el área 
de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
 
1.7.2 Objetivos Específicos 
 
- Determinar de qué manera la Metodología 9S reduce la frecuencia de accidentes 
en el área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
 
-  Determinar de qué manera la Metodología 9S reduce gravedad de accidentes en 





II.     MÉTODO 
 
A continuación, se detalla el tipo y diseño de esta investigación. 
 
2.1.   Tipo y diseño de  investigación 
 
2.1.1  Tipo de investigación 
 
Las investigaciones realizadas con el fin de implementar soluciones ante una 
problemática o mejorar una situación crítica son del tipo aplicada (Vargas, 2009, p.8) 
 
Por lo tanto, la investigación es aplicada ya que, se busca mejorar la Accidentabilidad en 
el área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. Esta mejora se logrará 
mediante la aplicación de la herramienta, Metodología 9S. 
 
Con respecto al enfoque, el enfoque cuantitativo trabaja con resultados numéricos, 
datos estadísticos y todo aquello que puede ser medido. (Vega [et al.], 2014, p. 525) 
 
Es por ello que, el enfoque de es de tipo cuantitativo, porque se enfoca en la recopilación 
de datos continuos. Se utilizarán datos en relación a la cantidad de  accidentes, incidentes, 
días perdidos y horas – hombre trabajadas. 
 
La investigación explicativa es aquella que busca el porqué de los acontecimientos, existe 
causalidad entre variable independiente y dependiente (Abregu, 2012, p.194) 
 
Por consiguiente, el  nivel de investigación es explicativo, porque la investigación quiere 









2.1.2   Diseño de investigación 
 
Los estudios experimentales buscan analizar el comportamiento de la herramienta de 
intervención ante la problemática. Manipulan la herramienta para encontrar resultados y 
que estos sean comparados. (Manterola [et al.], 2018, p.36) 
 
Se concluye que, la investigación es experimental ya que se evaluará la Accidentabilidad 
en el área de Hilandería. Se emplea la variable independiente, Metodología 9S para 
obtener mejoras sobre la variable dependiente, Seguridad industrial. 
 
2.2   Variables y operacionalización 
2.2.1   Variable independiente: Metodología 9S 
 
-Definición conceptual:  
Según Islas [et al.] (2016): “[…] la metodología japonesa 9S sigue un proceso establecido 
de nueve pasos, cuyo desarrollo implica la asignación de pocos recursos, adaptación a la 
cultura de la empresa y la condición de aspecto humano” (p. 59) 
 
- Definición operacional:  
 
Para cuantificar el nivel de Metodología 9S en la presente investigación se calculará 
aplicando el indicador de Auditorías 9S, Índice de cumplimiento de objetivos.  
 
2.2.1.1  Dimensión 1: Auditorías 9S 
 
Se evalúa las etapas de la Metodología 9S en el área de trabajo. Así mimo, se plantearán 
objetivos para cada S, posteriormente se realizará un monitoreo en el área de trabajo  sobre 
la tasa de cumplimiento de estos objetivos antes y después de la aplicación de la 






Se le asignará un puntaje o valor a cada objetivo planteado, este será dividido entre el 
puntaje máximo de la evaluación. De esta manera, se hallará el índice de cumplimiento 
de los objetivos para cada S. 
 
Se presenta el indicador de  cumplimiento de objetivos para cada auditoría de cada S: 
 






  ÍO: Índice de cumplimiento de objetivos (porcentaje) 
PC: Puntos del cumplimiento de la S a evaluar (unidades) 
PT: Puntos totales de la observación (unidades) 
 
2.2.2 Variable dependiente: Accidentabilidad 
 
- Definición conceptual:           
 
Según Chamochumbi (2014): 
 
 “La accidentalidad constituye una de las principales herramientas que dispone el técnico 
de prevención, o cualquier persona que asuma las funciones preventivas, para poder 
evaluar en qué situación se encuentra la organización que está analizando.” (p.22) 
 
- Definición operacional:  
 
Para cuantificar la accidentabilidad en la presente investigación se calculará la misma 
aplicando las fórmulas de frecuencia y gravedad de accidentes. 
 
Para medir la accidentabilidad, se utiliza el siguiente indicador. 
 











IFa: índice de frecuencia de accidentes anual 
IG: Índice de gravedad de accidentes anual 
 
Como se mencionó anteriormente, este indicador no cuenta con una unidad definida y se 
divide entre 1000 con la finalidad de obtener resultados manejables.  
 
2.2.2.1 Dimensión 1: Frecuencia de accidentes 
 
Los accidentes son hechos imprescindibles que generan victimas de lesiones graves o 
mortales.  La frecuencia de accidentes mide la cantidad de accidentes por cada 200 000 
horas – hombre trabajadas al año. (Melchior y Ruviaro, 2019, p.74) 
 
El indicador para medir la el índice de frecuencia de accidentes es el siguiente:  
 
𝐼𝐹𝑎 =  
𝐴𝐶𝐶 
𝐻𝐻
 𝑥 200 000 
 
Leyenda: 
IFa: Índice de Frecuencia de accidentes anual 
ACC: Número de accidentes en el año 
HH: Horas hombres trabajadas durante un año 
 
Es importante tener en cuenta que los datos son diarios por lo cual, se debe convertir las 
horas hombres anuales a diarios por lo tanto, se trabajará con la constante 556 horas 
hombres por día.  
 
2.2.2.2 Dimensión 2: Gravedad de accidentes 
 
La gravedad de accidentes es el impacto del accidente. Son los días perdidos a causa del 
accidente pos cada 200 000 horas – hombre trabajadas al año. Sin embargo, en caso se 






Por otro lado, el indicador para medir el índice de gravedad de accidente es el siguiente: 
 
𝐼𝐺 =  
𝐷𝑃
𝐻𝐻
 𝑥 200 000 
 
Leyenda: 
IG: Índice de Gravedad de accidentes anual 
DP: Número de días perdidos por accidentes laborales en el año 
HH: Horas hombres trabajadas durante un año 
 
De la misma manera, se deber realizar la conversión de horas hombres anuales a diarias, 
por lo que se trabajan 556  horas hombres por día.  
 
Con respecto a las horas – hombres trabajadas, se debe considerar las horas hombre 







Tabla 10: Matriz de operacionalización de las variables 
 




Según Islas [et al.] (2016): 
“[…] la metodología japonesa 
9S´s es que sigue un proceso 
establecido de nueve pasos, 
cuyo desarrollo implica la 
asignación de pocos recursos, 
adaptación a la cultura de la 
empresa y la condición de 
aspecto humano” (p. 59) 
 
Para cuantificar el nivel 
de Metodología 9S en la 
presente investigación se 
calculará la misma en 8 
meses aplicando el 
indicador de Auditorías 










IO: Tasa de cumplimiento de objetivos (porcentaje) 
PC: Puntos del cumplimiento de la S a evaluar (unidades) 





Según Chamochumbi (2014) 
“La accidentalidad constituye 
una de las principales 
herramientas que dispone el 
técnico de prevención, o 
cualquier persona que asuma 
las funciones preventivas, para 
poder evaluar en qué situación 
se encuentra la organización 





Para cuantificar la 
accidentabilidad en la 
presente investigación se 
calculará la misma 
aplicando las fórmulas de 




𝐼𝐹𝑎 =  
𝐴𝐶𝐶 
𝐻𝐻
 𝑥 200 000 
 
Leyenda: 
IFa: Índice de Frecuencia de accidentes anual 
ACC: Número de accidentes en el año 





𝐼𝐺 =  
𝐷𝑃
𝐻𝐻
 𝑥 200 000 
Leyenda: 
IG: Índice de Gravedad de accidentes anual 
DP: Número de días perdidos por accidentes laborales en el año 













En esta investigación la población a examinar son los accidentes e incidentes ocurridos 




El muestreo no probabilístico y por conveniencia permite seleccionar aquellos casos 
accesibles que acepten ser incluidos. Esto, depende de la facilidad y proximidad de los 
datos para ser tratados por el investigador. (Otzen y Manterola, 2017, p.228) 
 
Esta investigación tendrá el muestreo no probabilístico y por conveniencia debido a la 
proximidad de los datos. Por lo tanto, en esta investigación la muestra es igual a la 
población. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
 
2.4.1. Técnicas  
 
Las auditorías 9S serán recolectados por medio de la observación directa en la planta de 
Hilandería. Así también, es necesario conversar con un representante de los trabajadores 
para recolectar datos sobre el ambiente de trabajo en el que se desempeñan. Por otro lado, 
con respecto a la información de accidentes se trabajarán con los datos recopilados de 











2.4.2.1 Instrumento de la Metodología 9S 
 
2.4.2.1.1 Instrumento de medición del Índice de Cumplimiento de Objetivos de la 
Metodología 9S 
 
Se realizarán auditorias en cada zona de trabajo de Hilandería. Para realizar las auditorías 
se requiere de los objetivos a evaluar de acuerdo a cada S. Por lo tanto, se auditará las 9S 
en cada zona de trabajo, los puntajes obtenidos en la auditoría se dividirán entre el puntaje 
total de la evaluación multiplicado por el 100%, obteniendo así el Índice de Cumplimento 




Fuente: Elaboración propia 
ZONA DE TRABAJO PC PT TO
PRENSA
APERTURA
LIMPIEZA - ALMACEN DE CONOS
CARDAS - CONTINUAS MARZOLI
MANUARES (open end) - OPEN END
MANUARES (anillos) - MECHERO
CONTINUAS ZIMSER
CONERA SAVIO POLAR - CONTINUAS RIETER 
CONERA SAVIO ORION - SCHLAFORST
CONERA SAVIO SAURER
ALMACÉN DE PRODUCTOS TERMINADOS
PROMEDIO DE AUDITORÍA 9S
AUDITORÍA 9S
Empresa: Cía. Industrial Nuevo Mundo
Área de producción: Hilandería
Leyenda:
IO: Índice de Cumplimiento de Objetivos (porcentaje)
PC: Puntos del cumplimiento de la S a evaluar (unidades)
PT: Puntos totales de la observación (unidades)
























Fuente: Elaboración propia 
 
 
2.4.2.2 Instrumento de la Accidentabilidad 
 
Es importante e indispensable contar con los datos de cantidad de accidentes, días 
perdidos por accidentes laboral, las horas – hombres trabajadas durante el día. La 
accidentabilidad nos resulta de la multiplicación del índice de frecuencia y gravedad de 









Tabla 12: Instrumento de medición de la Accidentabilidad en el área de Hilandería 
de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., mayo 2019 
 
Fuente: Elaboración propia 







































IG: Índice de Gravedad de accidentes
diaria
DP: Número de días perdidos por 
accidentes laborales en el día
HH: Horas hombres trabajadas durante el 
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia 
de accidentes diaria
IG: Índice de Gravedad 
de accidentes diaria
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia de 
accidentes diaria
ACC: Número de accidentes en el 
día







Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 13: Instrumento de medición de la Seguridad industrial en el área de 
Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., junio 2019 































Frecuencia de accidentes Gravedad de accidentes
Accidentabilidad
ACCIDENTABILIDAD (A)
Periodo: Junio 2019 Área : Hilandería
Leyenda:
IG: Índice de Gravedad de accidentes diaria
DP: Número de días perdidos por accidentes 
laborales en el día
HH: Horas hombres trabajadas durante el día
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia 
de accidentes diaria
IG: Índice de Gravedad 
de accidentes diaria
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia de 
accidentes diaria
ACC: Número de accidentes en el 
día







En esta investigación se utilizará el juicio de expertos. Tres ingenieros industriales, 
docentes de la Universidad César Vallejo elegidos estratégicamente, revisaron y 
evaluaron los indicadores establecidos para la medición de la Metodología 9S y Seguridad 
Industrial dando así su aprobación. (Ver Anexo 2) 
 
2.4.2.4 Confiabilidad 
Se usará los datos históricos otorgados por el área de SSOMA, Tópico y Administración 
del Personal de la empresa Cía. Industrial Nuevo Mundo. Por lo tanto, los datos son 
confiables y los instrumentos reflejan el comportamiento de los mismos, lo cual se 
verifico en una prueba piloto. 
2.5 Métodos de análisis de datos 
El método que se va usar es la estadística descriptiva ya que por medio de tablas de 
frecuencias y gráficos de dispersión se muestra la situación de la accidentabilidad antes y 
después de la aplicación de la Metodología 9S. Así también, se usa la estadística 
inferencial para verificar la veracidad de las hipótesis propuestas. 
2.6 Aspectos éticos 
 
El área de SSOMA de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. se encarga de velar por la 
seguridad y salud de los trabajadores. Es por ello que,  posee indicadores de los accidentes 
e incidentes, por lo tanto los datos históricos son confiables. La gerente de Recursos 
Humanos dio la autorización del uso de datos con fines académicos (Ver Anexo 3), por 
lo cual, la investigadora se compromete a trabajar, evaluar e inspeccionar la información 










2.7 Desarrollo de propuesta 
 
2.7.1 Situación actual 
Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., se dedica a producir y comercializar hilos open end y 
anillos. Así también, a partir de estas produce productos como telas drill, denim, y drill 
industrial. El producto más destacado de esta empresa es Corduroy. 
 
Por otro lado, Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. fue fundada el 5 de mayo 1949 por 
Jacques Mayo Varón con el nombre de Textiles Nuevo Mundo S.A. Posteriormente lo 
heredaría su hijo Nissim Mayo, quien asumiría el mando junto accionistas de la empresa 
Hilanderías y Tejedurías Lima, formando así, Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A.  
 
El área de Hilandería, Tejeduría y Tintorería es la que permite la fabricación de tela de 
calidad. Estas áreas elaboran aproximadamente 2’000,000 de metros de tela por mes, lo 
que refiere mensualmente a un consumo mayor del 1’000,000 de kilos de hilo. Cía. 
Industrial Nuevo Mundo factura anualmente cerca de 60’000,000 de dólares, originados 
de la venda de las telas. Actualmente la empresa cuenta con aproximadamente 815 
trabajadores en todas las áreas de la empresa 
 
En el área de Hilandería tienen una capacidad mensual de 210 toneladas en la línea de 
anillos y 540 toneladas en la línea open end. Por otro lado, también se produce hilos core 
spun y dual core spun en la línea de anillos. 
Actualmente la empresa tiene 70 años, líder en la industria textil ofreciendo a sus clientes 




 RUC: 20385353406 
 Razón Social: Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A 
 Estado: Activo 
 Representante legal: Tatiana Beatriz Yemheng Ku 





 Producto: Hilos normales, hilos especiales, telas denim, telas drill y telas de uso 
industrial. 
 Fecha de fundación: 5 de mayo de 1949 





Fuente: Google Maps 
 
A  continuación, se presenta la estructura organizacional de la empresa Cía. Industrial 
Nuevo Mundo y las áreas donde se realiza el estudio (Figura 28).













 Plataforma estratégica 
 
Visión 
“Ser una empresa modelo de tejido plano en Sudamérica, líder en innovación, servicio y 
valor agregado. Ser la empresa que marca la moda dentro de su categoría de producto, 




“Estamos enfocados en atender el mercado nacional y consideramos a nuestros clientes, 
proveedores y demás actores de nuestro negocio como socios estratégicos, buscando 
relaciones de largo plazo. Nos caracterizamos por ser líderes en innovación y servicio, lo 
cual logramos en base a un permanente trabajo de calidad, confiabilidad y eficiencia. Ello 
se refleja en la obtención de una rentabilidad superior al promedio del sector de manera 
sostenida.” (Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., 2019) 
 
Valores 
Compromiso: La empresa está agradecida con sus trabajadores por el compromiso y 
dedicación. Por lo tanto, la empresa se compromete a respetar siempre sus derechos 
laborales y atender sus necesidades y las de sus familias. 
 
Innovación: Nuevo Mundo S.A. busca siempre la mejora continua en sus procesos y 
ambientes de trabajo para mejorar la productividad y seguridad de los trabajadores. Por 
otra parte, los trabajadores son capacitados constantemente para que refuercen sus 
conocimientos y mejorar su capacidad en el trabajo. 
 
Respeto: La empresa no cierra las puertas a las personas discapacitadas. Todas las 
personas pueden ser parte del proceso de selección de personal. La empresa Cía. Industrial 
Nuevo Mundo S.A. es consciente de los daños que generan los insumos químicos que se 
usan en los procesos  si no son tratados adecuadamente. Es por eso que la empresa ha 
instalado la  zona de PTAR (Planta de tratamiento de aguas residuales), en dicha área el 





esta manera, la empresa cumple con las leyes establecidas por el estado sobre el cuidado 
del medio ambiente. 
 
2.7.1.1 Descripción del área de Hilandería 
 
En esta sección se detallarán los procesos que se realizan en el área de Hilandería y sus 
condiciones de trabajo. Por ello, se muestran los diagramas de bloques de la elaboración 
del hilo open end (Figura 29) y anillos (Figura 31) para conocer los procesos que se llevan 
a cabo para  su producción. 
 
Así también, se presentan diagramas de flujo en el cual se muestran los procesos a los que 
se somete el algodón y las máquinas con las que se trabaja para la obtención del hilo de 

























Figura 29: Diagrama de bloques de elaboración del hilo open end en el área de 






































































Figura 31: Diagrama de bloques de procesos de elaboración del hilo anillos en el 





Figura 32: Diagrama de flujo de máquinas de la línea de anillos del área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., 2019 





A continuación, se describen las zonas de trabajo y las condiciones en las que se encuentra 
el área de trabajo. 
 
 Zona de Apertura 
 
Descripción de proceso: 
 
Los fardos de algodón  de origen norteamericano son colocados de acuerdo a la 
hoja de nueva base que dispone logística en las líneas de anillos y open end. Así 
también, los fardos de residuos textiles como PNF algodón y SC anillos, cintas de 
algodón defectuosa son colocadas y ordenadas en fila. El colaborador apoya en 
este proceso acomodándolos de modo que, la máquina pinzadora pueda cumplir 
con la función de desmenuzar el algodón y transportándola por medio de unos 
ductos hacia la zona de limpieza.  
 
Condiciones de la zona de trabajo: 
 
- Alambres y zunchos de metal en el suelo. 
- Residuos de algodón en el suelo. 
- Equipos de protección personal sucios y en malas condiciones. 
- Herramientas en el suelo. 











Fuente: Área de Hilandería 
 





 Zona de Limpieza 
 
Descripción de proceso: 
El algodón es llevado a la máquina de Limpiadora en grueso, Separador de 
partículas, Limpiadora fina, Multimezcladora, Desempolvadora, donde se somete 
a una limpieza rigurosa. La contaminación del algodón es reducida a un 98%, se 
retira polvo, astillas, partículas finas sólidas. Por otro lado, de la línea anillos se 
obtiene un residuo textil denominado SC anillos destinada al reproceso a Apertura 
a línea de open end, mientras que de esta misma se obtiene los residuos Scoe, 
Scoer destinadas a la venta directa. La diferencia de los residuos que generan 
ambas líneas es el nivel de contaminación.  
 
Condiciones de la zona de trabajo: 
 
- No hay extintores cerca de la zona 
- Zona crítica debido a riesgos de incendios. 
- Residuos de algodón en el suelo. 
- Una parte de esta zona es usada como almacén de hilos enconados. 


















 Zona de Cardado 
 
Descripción de proceso: 
El algodón con poca cantidad de contaminantes ingresa a las cardas, donde se realiza el 
estiraje para formar cintas de algodón. Las cintas se almacenan en botes para 
posteriormente ser llevados a la zona de manuares. Los residuos que se producen son las 
cintas de algodón defectuosas debido a una parada inesperada de las cardas. Estas cintas 
son llevadas a Apertura de acuerdo a cada línea que corresponde. 
 
Condiciones de la zona de trabajo: 
 
- Mesas de madera inutilizables ocupan los pasadizos. 
- Residuos como cartón, algodón, plástico se encuentran en los suelos. 
- Acumulación de tierra en las ventanas. 
 






















 Zona de Manuares 
 
Descripción de proceso: 
 
Las cintas de algodón son sometidas a un primer y segundo estiraje. Se convierte 
de 6 a 8 cintas de algodón a 1 sola. Estas son almacenadas en botes, esperando su 
destino. Esta etapa es la que definirá la calidad del producto ya que en la línea 
open end se obtiene hilos normales y especiales después del proceso de open end. 
Los hilos normales provienen del uso de cintas exclusivamente de open end 
mientras que los hilos especiales son una mezcla de cardado de open end y anillos. 
 
Condiciones de la zona de trabajo: 
 
- Residuos de algodón en el suelo. 
















Fuente: Área de Hilandería 
 
 Zona de Open end 
 
Descripción de Proceso: 
 
Las máquinas open end pertenecen a la línea de la misma. Ultimó proceso de la 
línea open end. Las cintas de algodón provenientes de manuares son sometidas a 





una estiraje hasta la formación del hilo y estas son enrolladas en tubetes. El color 
de los hilos define el título y el programa de fabricación del hilo. 
 
Condiciones de la zona de trabajo: 
 
- Productos defectuosos fuera de lugar. 
- Falta de señalización de peligros en la máquina. 
- Botellas de plástico encima de botes.  
- Los coches imposibilitan el paso.  
- Tubetes fuera de lugar. 
 













Fuente: Área de Hilandería 
 
 
 Zona de Mechero 
 
Descripción de proceso: 
 
Las cintas de algodón provenientes de manuares línea anillos se dirigen al 
mechero donde se someten a un estiraje para la obtención de pabilo. Esta es 








Condiciones de la zona de trabajo: 
 
- Desorden en el área, se observa bobinas fueras de lugar de almacenamiento. 
- Residuos de algodón en el suelo. 
- La acumulación de  botes de cintas de algodón imposibilitan el desplazamiento. 
 
Figura 38: Zona de Mechero del área de Hilandería 
 
Fuente: Área de Hilandería 
 
 Zona Continuas 
 
Descripción de proceso: 
 
El pabilo es colocada en las continuas donde se realizara un estiraje continuo hasta 
la obtención de hilo. Los hilos son enrollados en canilla de colores las cuales 
definen el título y programa. Por otra parte, existen 3 zonas de continuas en la 
planta de Hilandería denominadas Zinser, Marzoli y Rieter. Las cuales se 
diferencia por los materiales a usar. Tiene como resultado hilos normales, hilo 
core spum e hilos dual core spum. 
 
Condiciones de la zona de trabajo: 
 





- Canillas en el suelo. 
- Falta de compromiso con la organización por parte de los trabajadores. 
- Los coches de canillas se encuentran en mal estado. 
- Productos defectuosos mezclados con las canillas. 
- Posturas inadecuadas de los trabajadores al usar cuchillas. 
- Coches de traslado defectuosas. 
- Problemas con la infraestructura. 













Fuente: Área de Hilandería 
 
 Zona de Coneras 
 
Descripción de proceso: 
 
Último proceso de la línea de anillos. Las coneras Savio Polar, Saurer, Savio 
Orion y Schlaforst se encargan de enrollar el hilo en conos en su correspondiente 
título y programa. 
 
Condiciones de la zona de trabajo: 
 
- Los residuos textiles se encuentran acumulados en alguna parte de las coneras. 





- Conos innecesarios, retazos de cartón ocupan los pasillos. 
- Residuos de algodón acumulados en zonas de las coneras. 
- Canillas en el suelo y debajo de las coneras. 
- No hay señaléticas de seguridad en las máquinas. 
 











Fuente: Área de Hilandería 
 
 Almacén de productos terminados. 
 
Descripción de proceso 
 
Los productos son apilados en parihuelas donde serán pesados y embalados. 
 
Condiciones de la zona de trabajo: 
 
- Desorden en el estante. 
- Hilos mal apilados y depositados en alguna zona de del almacén. 
- Objetos cortantes mezclados con sellos en el estante. 





















Fuente: Área de Hilandería 
 
 Zona de prensado 
 
Descripción de proceso: 
 
En este proceso se usa la prensa para compactar los residuos textiles como SC 
anillos y PNF algodón, los cuales son mermas de los procesos anteriores. Estos 
residuos son reprocesados al proceso de apertura para reiniciar en el proceso de 
hilado. Por otro lado, los residuos textiles como Scoer, Scoe, polvo, PNF lycra, 
Waype lycra, Waype algodón, plástico rafia y bolsas de plástico están destinadas 
a la venta directa. 
 
Condiciones de la zona de trabajo: 
 
- Las bolsas de algodón se encuentran acumuladas y desordenadas alrededor de la 
prensa, imposibilitando el desplazamiento. Los residuos a prensar no tienen una 
zona de almacenamiento definida. 
- Los procedimientos de prensado de residuos no están normalizados. 
- Cualquier trabajador ocupa el puesto de operario sin antes haberse capacitado. 





- Los residuos de algodón y polvo están en la prensa y en el suelo. 
 

















Fuente: Área de Hilandería 
 
Finalmente, la Figura 43, nos muestra de qué forma se encuentra distribuida  la planta de 
Hilandería. En dicha imagen se observa la distribución de máquinas y zonas de la línea 
open end y anillos.  
 
Por otro lado, en la Tabla  14 se muestran los datos históricos de las ocurrencias del mes 
de enero hasta junio del 2019, otorgados por la empresa textil. Durante esos meses han 
ocurrido 15 sucesos que vulneraron la seguridad del personal, 6 accidentes y 9 incidentes.    
Los incidentes son considerados en el análisis de la situación actual ya que, estas son 












Fuente:   Elaboración propia 
Tabla 14: Registro de accidentes e incidentes en el área de Hilandería, enero - junio 2019 
Fecha Colaborador Edad Puesto de trabajo Descripción Lugar de ocurrencia Sistema afectado Parte afectada Categoría
05/01/2019 UCEDA 37 OPERARIO DE CONTINUA HERIDA CORTANTE MANO IZQUIERDA CONTINUA MÚSCULO-ESQUELÉTICO MANO INCIDENTE
13/01/2019 LOAYZA 42 OPERARIO DE CONTINUA HERIDA CORTANTE EN MANO DE PALMA DERECHA CONTINUA MÚSCULO-ESQUELÉTICO PIE INCIDENTE
26/01/2019 QUISPE 22 OPERARIO DE CONTINUA D/C CUERPO EXTRAÑO EN OJO IZQUIERDO PRENSA OFTALMOLOGICO OJO ACCIDENTE
28/01/2019 FERNANDEZ 31 ABASTECEDOR ESGUINCE DE MUÑECA IZQUIERDA CONTINUA MUSCULO-ESQUELETICO MANO ACCIDENTE
12/02/2019 SEBASTIAS 46 SUPERVISOR DE HILANDERIA MIALGÍA EN MUÑECA DERECHA CONERA MUSCULO-ESQUELETICO MUÑECA INCIDENTE
13/03/2019 FERNANDEZ 50 OPERARIO DE REEMPLAZO HERIDA CORTANTE EN MANO IZQUIERDA CARDAS PIEL MANO INCIDENTE
15/03/2019 CALDERON 42 LIMPIEZA DE SALON HERIDA CORTANTE PROFUNDA EN ZONA FRONTAL DE CABEZA  CONERA PIEL CABEZA ACCIDENTE
04/04/2019 MORANTE 43 OPERARIO DE CONTINUA HERIDA CORTANTE EN PALMA DE MANO DERECHA CONTINUA PIEL MANO INCIDENTE
05/05/2019 TERRONES 31 LIMPIEZA TREN ESTIRAJE CONTINUA CONTUSIÓN EN MUÑECA CONERA MUSCULO-ESQUELETICO MANO INCIDENTE
11/05/2019 SANCHEZ 22 OPERARIO DE PRENSA CONTUSIÓN EN MANO DERECHA PRENSA MUSCULO-ESQUELETICO MANO ACCIDENTE
20/05/2019 MORALES 54 OPERARIO DE REEMPLAZO HERIDA EN 3ER DEDO MANO IZQUIERDA CONERAS MUSCULO-ESQUELETICO MANO INCIDENTE
05/06/2019 CARDENAS 35 OPERARIO CONERA HERIDA CORTANTE CABEZA OPEN END PIEL CABEZA ACCIDENTE
09/06/2018 ESTEBAN 52 OPERARIO PINZADORA HERIDA CORTANTE EN MANO DERECHA APERTURA PIEL MANO ACCIDENTE
18/06/2019 BECERRA 32 OPERARIO DE CONERA CONTUSIÓN EN RODILLAS CONERAS MUSCULO-ESQUELETICO RODILLAS INCIDENTE





A continuación, se realizará un análisis de los accidentes obtenidos con el fin de 
determinar cuál es la situación actual de la planta de Hilandería. Por ello, se analizarán 











Fuente: Elaboración propia 
 
La Tabla 15, muestra la cantidad de accidentes e incidentes producidos durante el primer 
semestre del 2019. Por lo tanto, en el primer semestre se  registraron 6 accidentes y 9 
incidentes producidos en el área de Hilandería. 
Fuente: Elaboración propia 
 


















Según la Figura 44, en el mes enero y junio se han registrado 2 accidentes por cada mes 
y un accidente en el mes de marzo y mayo. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 45, en el mes de enero, mayo, junio se registraron 2 incidentes por cada 
mes. Mientras que, en el mes de febrero, marzo y abril se registraron 1 incidentes por 
cada mes. 
 










Fuente: Elaboración propia 
Figura 45: Incidentes registrados en el área Hilandería, enero – junio 2019 
PUESTO DE TRABAJO N° Colaboradores Porcentaje
OPERARIO DE CONTINUA 4 27%
OPERARIO DE REEMPLAZO 3 20%
OPERARIO DE CONERA 2 13%
ABASTECEDOR 1 7%
SUPERVISOR DE HILANDERIA 1 7%
OPERARIO LIMPIEZA DE SALÓN 1 7%
OPERARIO DE PRENSA 1 7%
OPERARIO OPEN END 1 7%






Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 16, el 50% de los sucesos se produjeron en la zona de continuas la cual la 
hace una zona crítica. Por otra parte, la seguridad de 3 operarios de remplazo se ha visto 
vulnerada ya que, reemplazan a los operarios de puesto fijo que por algún motivo no se 
encuentran en su puesto. Por ende, los incidentes y accidentes suceden porque no están 
suficientemente capacitados al inducirlos a diversos puestos de trabajo.   
 
Tabla 17: Lugar de ocurrencia de accidente e incidentes, enero – junio 2019 
 





Figura 46: Porcentaje de ocurrencias según el puesto de trabajo, enero - junio 2019 
LUGAR DE OCURRENCIAS N° Colaboradores Porcentaje
ZONA DE TRABAJO 11 73%
OTRA ZONA 4 27%
















Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 47, el 73% de los colaboradores afectados se encontraban realizando sus 
labores en sus respectivas zonas de trabajos cuando sufrieron una lesión. Mientras que el 
27% no estaba en sus zona de trabajo, Por lo cual, se determina que las zonas de trabajo 
no son seguras, no solo por los instrumentos, máquinas y equipos que se usan sino 












Figura 47: Lugar de ocurrencia de accidente e incidentes, enero -junio 2019 
Tabla 18: Ocurrencia de accidente e incidente según zona de trabajo, enero – junio 
2019 












Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 48, la zona de trabajo de Coneras, Continuas, Prensa, Open end, Apertura 
y Cardas tiene un porcentaje de 33,33%, 26,67%, 13,33%, 13,33%, 6,67% y 6,67% 
respectivamente. Por lo tanto, en el área de Hilandería las zonas con mayor número de 
accidentes e incidentes son Coneras y Continuas, aquellas son unas zonas altamente 
riesgosas. 
 
Tabla 19: Sistema y parte afectada del personal del área de Hilandería, enero – 
junio 2019 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 48: Porcentaje de ocurrencia de accidentes e incidente según zona de 
trabajo, enero – junio 2019 
















Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 49, el 40% de los colaboradores afectados sufrieron lesiones en las manos 
producto de posturas inadecuadas y esfuerzos innecesarios originando tensiones y dolores 
musculares. Mientras que, El 20% de los colaboradores afectados sufrieron cortes en la 
mano a causa de mal manejo de cuchillas y el 13% de los colaboradores sufrieron cortes 
en la cabeza con la máquina, lo cual indica que los colaboradores no estaban concentrados 
cuando realizaban sus labores. Esta última puede ser generada por varios factores ajenos 
a la empresa, sin embargo, afecta la seguridad del trabajador. Por lo tanto, se deben tomar 
las medidas preventivas para eliminar el automatismo en las actividades. Por otra parte, 
el 7% de los colaboradores afectados sufrieron una lesión en el ojo por contacto con 
residuos de algodón, lo cual indica que no hay una limpieza adecuada. 
 
A continuación, es importante identificar las causas que originaron las ocurrencias para 










Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 20, se visualizan las causas principales de los accidentes e incidentes que se 




Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 21, se muestran la cantidad de incidentes a causa de los actos inseguros, 
desorden el área de trabajo, deficiente limpieza en el área, posturas inadecuadas, 
inadecuado procedimiento y herramientas en mal estado. 
 
 
Tabla 20: Causa principal del origen de las ocurrencias, enero – junio 2019 
Tabla 21: Causas principales de los incidentes, enero – junio 2019 
FECHA COLABORADOR DESCRIPCIÓN LUGAR DE OCURRENCIA CAUSA PRINCIPAL CATEGORÍA
05/01/2019 UCEDA HERIDA CORTANTE MANO IZQUIERDA CONTINUA ACTOS INSEGUROS INCIDENTE
13/01/2019 LOAYZA HERIDA CORTANTE EN MANO DE PALMA DERECHA CONTINUA DESORDEN INCIDENTE
26/01/2019 QUISPE D/C CUERPO EXTRAÑO EN OJO IZQUIERDO PRENSA DEFICIENTE LIMPIEZA ACCIDENTE
28/01/2019 FERNANDEZ ESGUINCE DE MUÑECA IZQUIERDA CONTINUA POSTURA INADECUADA ACCIDENTE
12/02/2019 SEBASTIAS MIALGÍA EN MUÑECA DERECHA CONERA POSTURA INADECUADA INCIDENTE
13/03/2019 FERNANDEZ HERIDA CORTANTE EN MANO IZQUIERDA CARDAS PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO INCIDENTE
15/03/2019 CALDERON HERIDA CORTANTE PROFUNDA EN ZONA FRONTAL DE CABEZA  CONERA PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO ACCIDENTE
04/04/2019 MORANTE HERIDA CORTANTE EN PALMA DE MANO DERECHA CONTINUA PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO INCIDENTE
05/05/2019 TERRONES CONTUSIÓN EN MUÑECA CONERA DESORDEN INCIDENTE
11/05/2019 SANCHEZ CONTUSIÓN EN MANO DERECHA PRENSA PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO ACCIDENTE
20/05/2019 MORALES HERIDA EN 3ER DEDO MANO IZQUIERDA CONERAS HERRAMIENTAS EN MAL ESTADO INCIDENTE
05/06/2019 CARDENAS HERIDA CORTANTE CABEZA OPEN END ACTOS INSEGUROS ACCIDENTE
09/06/2018 ESTEBAN HERIDA CORTANTE EN MANO DERECHA APERTURA DESORDEN ACCIDENTE
18/06/2019 BECERRA CONTUSIÓN EN RODILLAS CONERAS DESORDEN INCIDENTE
24/06/2019 HINOSTROZA CONTUSIÓN EN MANO OPEN END DESORDEN INCIDENTE
CAUSA PRINCIPAL N° INCIDENTES PORCENTAJE
DESORDEN 4 44,44%
PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO 2 22,22%
ACTOS INSEGUROS 1 11,11%
POSTURA INADECUADA 1 11,11%
HERRAMIENTAS EN MAL ESTADO 1 11,11%







Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 50, el desorden de la zona de trabajo, el inadecuado procedimiento, actos 
inseguros por parte de los trabajadores, postura inadecuada y herramientas en mal estado 
representan el 44,,44%, 22,22% y estas tres últimas representan el 11,11% cada una, de 




Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura 50: Causas principales de los  incidentes, enero – junio 2019 
 
Tabla 22: Causas principales de accidentes, enero – julio 2019 
CAUSA PRINCIPAL N° ACCIDENTES PORCENTAJE
PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO 2 33,33%
ACTOS INSEGUROS 1 16,67%
DESORDEN 1 16,67%
DEFICIENTE LIMPIEZA 1 16,67%
POSTURA INADECUADA 1 16,67%






En la Tabla 22,  se visualiza la cantidad de accidentes producidos a cusa de los actos 
inseguros, desorden, deficiente limpieza en la zona de trabajo, postura inadecuada, 
inadecuado procedimiento y herramientas en mal estado. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 51, el inadecuado procedimiento de trabajo, actos inseguros, desorden, 
deficiente limpieza y postura inadecuada representan el 33,33% y estas cuatro últimas 
representa un 16,67% cada una, de las causas que originaron los accidentes. 
 
Jornada laboral en el área de Hilandería 
 
La planta de Hilandería siempre se encuentra operativa, por lo que existen 3 turnos de 8 
horas cada uno. Es importante conocer la jornada laboral de la empresa debido a que, a 
partir de esta nos permite determinar las horas – hombres trabajadas. 
 





                                             Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 23, se muestra detalladamente los horarios y números de colaboradores de las 
tres jornadas el día. 
 
Para demostrar cómo se calculó las horas – hombre trabajadas durante los meses de enero 
a junio se realizará el siguiente ejemplo: 
 
Cálculo de horas – hombre trabajadas en el mes de enero 
Veamos los datos en la siguiente tabla: 
 
N° trabajadores Horas de jornada Días de jornada 




180 8 26 37 440 
 
El resultado  de 37 440 son las horas hombres programadas en un mes. Esto resulta de la 
multiplicación del número de trabajadores, las horas de jornada y los días de jornada de 
un mes. Cabe decir que, se consideran solo 26 días de trabajo durante el mes tomando en 
cuenta los días de descansos del operario. 
 
Por otro lado, para calcular las horas – hombres/ día se deben tomar en cuenta que la 
planta de Hilandería se encuentra operativa todos los días.  Las horas – hombre por día se 




 =  1248 horas – hombres/ día 
 





Horas - hombre/ día N° días en el mes de 
enero 
Horas – hombre 
programadas 
1248 31 38 688 
 
La cantidad de  38 688 horas – hombre programadas/ mes resulta de la multiplicación de 
las horas – hombre por día con el número de días en el mes de enero. 
 
Para calcular el total de horas perdidas en el mes de enero se debe tomar en cuenta la 





La cantidad de 426 horas perdidas resulta de la suma de las horas perdidas por incidentes 
laborales, por enfermedad o accidente común, por accidente laboral y según planilla. Este 
último corresponde a las horas perdidas por permisos, tardanzas, faltas, etc. Por otra parte, 
se muestra en el cuadro el porcentaje del total de las horas perdidas; el 16,90% de las 
horas perdidas son a causa de accidentes laborales. 
 
Es importante recalcar que  las horas - hombres trabajadas durante el mes pueden variar 
por diversos motivos como faltas justificadas e injustificadas, atenciones en tópico, 
descansos médicos por enfermedades y accidentes comunes o laborales. Estos datos son 
información histórica, propias de las áreas de administración de personal, SSOMA y 
  Horas perdidas Porcentaje 
Por enfermedades o accidentes 
comunes (descansos médicos) 
304 71,36% 
Por accidente laboral (descansos 
médicos, asistencia de la 
trabajadora social e investigación 
de accidentes) 
72 16,90% 
Por planilla (tardanzas 
justificadas e injustificadas, 
suspensiones, faltas o permisos) 
35 8,22% 
Por incidente laboral (atenciones 
en tópico y asistencia del 
supervisor SSOMA) 
15 3,52% 





tópico. Por lo tanto, en las horas - hombres trabajados en el mes se excluyen las horas 
perdidas en el periodo. 
 
Finalmente, para calcular las horas – hombre trabajadas en el mes de enero se considera 
lo siguiente: 
 
Horas -  hombre 
programadas/mes 
Total de horas perdidas Horas – hombre 
trabajadas 
38 688 426 38 262 
 
La cantidad de 38 262 horas – hombre trabajadas resulta de la diferencia entre horas – 
hombre programadas y el total de horas perdidas durante el mes. 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 24, a partir de lo mostrado en párrafos anteriores,  se determinó las horas – 
hombre trabajadas en los meses de febrero a junio. Estos permitirán conocer el impacto 
de los accidentes e incidentes laborales en las horas – hombre programadas. 
 
Impacto de los accidentes e incidentes en las Horas – hombre programadas de la 
producción 
 
A continuación, se muestran las horas -  hombres programadas, las horas perdidas a causa 
de accidentes e incidentes laborales, lo cual implica los descansos médicos y las horas 
perdidas por atención médica. También, se visualiza el porcentaje de las horas – hombre 
pérdidas durante los meses de enero a junio. 


































ENERO 31 2 2 38688 38 9 15 304 72 35 426 38262
FEBRERO 28 0 1 34944 14 0 3 112 0 48 163 34781
MARZO 31 1 1 38688 35 8 6 280 64 54 404 38284
ABRIL 30 0 1 37440 35 0 3 280 0 47 330 37110
MAYO 31 1 2 38688 61 5 15 488 40 44 587 38101









Fuente: Elaboración propia 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 52, en junio se perdió el 0,35% de las horas programadas. Este es el mes en 
que se perdió el mayor porcentaje de horas – hombre por accidentes e incidentes laborales. 
 
Tabla 25: Registro de horas – hombre perdidas por accidentes e incidentes 
laborales, enero – junio 2019 
Figura 52: Porcentaje de horas pedidas por accidentes e incidentes laborales, enero 
– junio 2019 
MES
HORAS - HOMBRES 
PROGRAMADAS
HORAS PERDIDAS 






ENERO 38688 87 0,22% S/7.461,31
FEBRERO 34944 3 0,01% S/128,20
MARZO 38688 70 0,18% S/4.110,49
ABRIL 37440 3 0,01% S/87,09
MAYO 38688 55 0,14% S/4.381,60
JUNIO 36192 127 0,35% S/9.801,95






Figura 53: Perdidas económicas por accidentes e incidentes laborales, enero – 
junio 2019 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 53, en el mes de junio se perdió S/.9 801,95 por accidentes e incidentes 
laborales. Este monto involucra los costos de atenciones en tópico y clínicas, tratamientos, 
medicamentos y  horas perdidas por descansos médicos que la empresa asumió. 
. 
Finalmente, en los cuadros anteriores se evaluó el porcentaje de horas - hombre pérdidas 
durante el primer semestre a causa de los accidentes e incidentes. Este porcentaje tiene 
un impacto negativo en el área de producción, seguridad y salud ocupacional y financiera 
ya que, representan retrasos en la producción, probabilidades de que los accidentes e 
incidentes aumenten y pérdidas económicas.  
 
2.7.1.2  Accidentabilidad antes de la mejora 
 
A continuación, se muestra la situación de la accidentabilidad en el área de Hilandería 
durante 60 días correspondientes a mayo y junio del 2019.  
 
Así también, es importante recordar que la constante que se utilizará para determinar los 





trabajaran con datos diarios, por lo cual se convierte la constante anual a 556 horas – 
hombre diarias. 
 
Con el fin de facilitar la comprensión, se demuestra cómo se hallaron los índices en el 
siguiente  ejemplo: 
 




1147 HH trabajadas 












 = 0.001097 
 
Los datos recopilados durante los 60 días de Pre test como  horas programadas, perdidas 
y trabajadas diariamente, así como la cantidad de accidentes producidos y días perdidos 



















 Fuente: Elaboración propia 
ACC IFa DP IG
D1 01/05/2019 1248 0 0 0 0 0
D2 02/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D3 03/05/2019 1232 0 0 0 0 0
D4 04/05/2019 1224 0 0 0 0 0
D5 05/05/2019 1222 0 0 0 0 0
D6 06/05/2019 1232 0 0 0 0 0
D7 07/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D8 08/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D9 09/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D10 10/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D11 11/05/2019 1187 1 0.47 5 2.34 0.001097
D12 12/05/2019 1224 0 0 0 0 0
D13 13/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D14 14/05/2019 1232 0 0 0 0 0
D15 15/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D16 16/05/2019 1224 0 0 0 0 0
D17 17/05/2019 1216 0 0 0 0 0
D18 18/05/2019 1200 0 0 0 0 0
D19 19/05/2019 1224 0 0 0 0 0
D20 20/05/2019 1238 0 0 0 0 0
D21 21/05/2019 1242 0 0 0 0 0
D22 22/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D23 23/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D24 24/05/2019 1240 0 0 0 0 0
D25 25/05/2019 1224 0 0 0 0 0
D26 26/05/2019 1216 0 0 0 0 0
D27 27/05/2019 1232 0 0 0 0 0
D28 28/05/2019 1232 0 0 0 0 0
D29 29/05/2019 1232 0 0 0 0 0
D30 30/05/2019 1232 0 0 0 0 0





Periodo: Mayo 2019 Área : Hilandería
Leyenda:
IG: Índice de Gravedad de accidentes
diaria
DP: Número de días perdidos por 
accidentes laborales en el día
HH: Horas hombres trabajadas durante el 
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia 
de accidentes diaria
IG: Índice de Gravedad 
de accidentes diaria
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia de 
accidentes diaria
ACC: Número de accidentes en el 
día
HH: Horas hombres trabajadas 
durante el día.





Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 54, en el día 11 del mes de mayo el índice de frecuencia de accidentes es 
de 0,47 accidentes por cada 556  horas – hombres trabajadas diariamente. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 55, en el día 11 el índice de gravedad de accidentes es de 2.34 días 
perdidos por cada 556 horas – hombre trabajadas diariamente. 
Figura 54: Comportamiento del Índice de frecuencia de accidentes en el área de 
Hilandería,  mayo 2019 (Pre test) 
Figura 55: Comportamiento del Índice de gravedad de accidentes en el área de 






Fuente: Elaboración propia 
 
















Figura 56: Comportamiento de la accidentabilidad en el área de Hilandería, mayo 







Fuente: Elaboración propia 
Tabla 27: Accidentabilidad en el área de Hilandería,  junio 2019 (Pre test) 
ACC IFa DP IG
D32 01/06/2019 1232 0 0 0 0 0
D33 02/06/2019 1248 0 0 0 0 0
D34 03/06/2019 1248 0 0 0 0 0
D35 04/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D36 05/06/2019 1188 1 0.47 6 2.81 0.0013142
D37 06/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D38 07/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D39 08/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D40 09/06/2019 1178 1 0.47 8 3.78 0.0017822
D41 10/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D42 11/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D43 12/06/2019 1232 0 0 0 0 0
D44 13/06/2019 1224 0 0 0 0 0
D45 14/06/2019 1216 0 0 0 0 0
D46 15/06/2019 1184 0 0 0 0 0
D47 16/06/2019 1176 0 0 0 0 0
D48 17/06/2019 1224 0 0 0 0 0
D49 18/06/2019 1245 0 0 0 0 0
D50 19/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D51 20/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D52 21/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D53 22/06/2019 1232 0 0 0 0 0
D54 23/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D55 24/06/2019 1246 0 0 0 0 0
D56 25/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D57 26/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D58 27/06/2019 1248 0 0 0 0 0
D59 28/06/2019 1240 0 0 0 0 0
D60 29/06/2019 1240 0 0 0 0 0
AccidentabilidadFECHA HH
Periodo: Junio 2019 Área : Hilandería
ACCIDENTABILIDAD (A)
Frecuencia de accidentes Gravedad de accidentes
Leyenda:
IG: Índice de Gravedad de accidentes diaria
DP: Número de días perdidos por accidentes 
laborales en el día
HH: Horas hombres trabajadas durante el día
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia 
de accidentes diaria
IG: Índice de Gravedad 
de accidentes diaria
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia de 
accidentes diaria
ACC: Número de accidentes en el 
día






Fuente: Elaboración propia 
 
Según en la Figura 57, en el día 36 y 40 correspondiente al mes de junio se obtuvo un 
índice de frecuencia de 0,47 y 0,47 accidentes por cada 556 horas - hombres trabajadas 
diarias respectivamente. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 58: Comportamiento del Índice de gravedad de accidentes en el área de 
Hilandería, junio 2019 (Pre test) 
Figura 57: Comportamiento del Índice de frecuencia de accidentes en el área de 





Según la Figura 58, en el día 36 y 40 correspondientes a junio se obtuvo un índice de 
gravedad de 2,81 y 3,78 días perdidos respectivamente por cada 556 horas – hombre 
trabajadas diariamente. En la Tabla 29, se muestran los resultados de los índices de 
frecuencia de incidentes evaluados durante 60 días. 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 59, se observa que en el día 36 y 40 se obtuvo un índice de accidentabilidad 
de 0,0013142 y 0,0017822 respectivamente. 
 
Se concluye que, nos encontramos en un escenario crítico en los 60 días evaluados, debido 
la accidentabilidad puede e si no se toman las medidas preventivas y correctivas. 
 
2.7.1.3 Metodología 9S antes de la mejora 
 
 A continuación, en la Tabla 28 se muestran los resultados del nivel de cumplimiento de 
las auditorías 9S realizadas en el área de Hilandería en diversas zonas de trabajo antes de 
trabajar en las mejoras.  
 
Figura 59: Comportamiento del índice de accidentabilidad en el área de Hilandería, 





En el Anexo 5, se encuentran las auditorías 9S donde se evaluaron a 12 zonas de trabajo 
de Hilandería. Las auditorías constan de una serie de preguntas con respecto a las 9S. Se 
ha destinado un puntaje máximo para cada ítem de 0 a 4 puntos. El auditor tendrá que 
otorgar el puntaje de acuerdo a condiciones de puntuación. El puntaje alcanzado es 
dividido con el puntaje máximo de la auditoría teniendo como resultado la Tasa de 
cumplimiento de objetivos. Es importante mencionar que se debe tomar en cuenta la 
calificación de N.A. cuyo puntaje es de 4 puntos a favor, por lo que explica porque el 
puntaje máximo no es igual para todas las zonas de trabajo de Hilandería. 
 
                





ZONA DE TRABAJO PC PT TO
ALMACÉN DE PRODUCTOS TERMINADOS 93 272 34,19%
MANUARES (open end) - OPEN END 86 264 32,58%
CONERA SAVIO SAURER 78 252 30,95%
MANUARES (anillos) - MECHERO 81 272 29,78%
CONERA SAVIO POLAR - CONTINUAS RIETER 70 252 27,78%
LIMPIEZA - ALMACEN DE CONOS 71 260 27,31%
CARDAS - CONTINUAS MARZOLI 56 267 20,97%
PRENSA 54 276 19,57%
APERTURA 42 268 15,67%
CONTINUAS ZIMSER 39 264 14,77%
CONERA SAVIO ORION - SCHLAFORST 34 252 13,49%
24,28%PROMEDIO DE AUDITORÍA 9S
AUDITORÍA 9S
Empresa: Cía. Industrial Nuevo Mundo
Área de producción: Hilandería
Leyenda:
IO: Índice de Cumplimiento de Objetivos (porcentaje)
PC: Puntos del cumplimiento de la S a evaluar (unidades)
PT: Puntos totales de la observación (unidades)





Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con la Figura 62,  las zonas de trabajo  Apertura, Continuas Zinser, Conera 
Savio Polar – Schlaforsth tienen una baja tasa de cumplimiento de objetivos de 15,67%; 
14,77%; 13,49% respectivamente en la auditoría 9S.  
 
Los resultados de las Auditorías 9S antes de la mejora indican que la mayoría de las zonas 
críticas evaluadas representan un peligro para los trabajadores. En el área de Hilandería, 
los accidentes e incidentes ocurren debido al desorden y falta de limpieza en el área, falta 
de indicaciones de trabajo, automatismo en las actividades y falta de conocimiento y 





Figura 60: Resultados del Índice de Cumplimiento de Objetivos de las Auditorías 9S de 





 Tabla 29: Índice de Cumplimiento de Objetivos de la Auditoría 9S en el área de 
















Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 61, el índice de cumplimiento de objetivos de la Auditoría 9S del área de 
Hilandería es de 24,28%. Por lo tanto, existe una oportunidad del 75,72% de incrementar 
el nivel de la Medotología 9S. 
 
2.7.2 Propuesta de mejora 
2.7.2.1 Análisis de las alternativas de solución 
La Metodología 9S mediante su indicador Auditoría 9S busca disminuir los accidentes 
con  el fin de reducir la accidentabilidad en Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A. Por ello, 
en la Tabla 30, se mencionan las actividades que se realizarán para solucionar las causas 
que originan una alta accidentabilidad. 
Tasa de Cumplimiento de Objetivos 
Promedio 24,28% 
Oportunidad de aprovechamiento 75,72% 
Total 100% 
Figura 61: Índice de Cumplimiento de Objetivos de la Auditoría 9S en el área de 





Tabla 30: Actividades de mejora  
Causas que originan una deficiente de 
Seguridad Industrial 
Actividades de mejora 
C1 
Deficiente prevención de riesgos 
laborales 
Fase 4S: Estandarización (Elaboración de 
procedimientos de trabajo, pegado de 
señaléticas de riesgo, obligación y 
concientización) 
Fase 6S: Bienestar personal (Entrenamiento 
“Uso y manejo de extintores”, capacitación 
“Uso y manejo de herramientas 
punzocortantes” y capacitación “Posturas 
forzadas e inadecuadas”). 
Fase 8S: Constancia (Campaña “Por mi 
familia y por mí, ¡yo me cuido!” y campaña 
“Uso de EPP´S”) 
C7 Actos inseguros del trabajador 
Fase 6S: Bienestar personal (Entrenamiento 
“Uso y manejo de extintores”, capacitación 
“Uso y manejo de herramientas 
punzocortantes” y capacitación “Posturas 
forzadas e inadecuadas”). 
Fase 7S: Compromiso (Entrega de 
reconocimientos) 
Fase 8S: Constancia (Campaña “Por mi 
familia y por mí, ¡yo me cuido!” y campaña 
“Uso de EPP´S”) 
C4 Zonas de trabajo inseguras 
Fase 2S: Orden (cada objeto debe tener un 
lugar, marcaje y delimitación de zonas.) 
Fase 3S: Limpieza (Elaboración de 
programas de limpieza y establecer 
responsabilidades y funciones del operario 
de salón) 
Fase 6S: Bienestar personal (Entrenamiento 
“Uso y manejo de extintores”, capacitación 
“Uso y manejo de herramientas 
punzocortantes” y capacitación “Posturas 
forzadas e inadecuadas”). 
Fase 4S: Estandarización (Elaboración de 
procedimientos de trabajo, pegado de 
señaléticas de riesgo, obligación y 
concientización) 
C2  
Baja supervisión del cumplimiento 
de normas 
Fase 4S: Estandarización (Capacitación 
“Comunicación eficaz” y pegado de 






Causas que originan una deficiente de 
Seguridad Industrial 
Actividades de mejora 
C3 Desorden en el área de trabajo 
Fase 1S: Selección (Eliminar objetos 
defectuosos o que no se hace uso). 
Fase 2S: Orden (cada objeto debe tener un 
lugar, marcaje y delimitación de zonas.) 
 Fase 5S: Disciplina (Programa de auditoría 
de la quinta S de forma imprevista). 
C11 Procedimientos no formalizados 
Fase 4S: Estandarización (Elaboración de 
procedimientos de trabajo, pegado de 
señaléticas de riesgo, obligación y 
concientización) 
C8 Deficiente nivel de capacitaciones 
 
Fase 6S: Bienestar personal (Entrenamiento 
“Uso y manejo de extintores”, capacitación 
“Uso y manejo de herramientas 
punzocortantes” y capacitación “Posturas 
forzadas e inadecuadas”). 
9S: Coordinación (Capacitaciones “Primeros 
auxilios al compañeros” y “Salvo y seguro 
ante un sismo). 
C6 Instalaciones sin señaléticas 
Fase 4S: Estandarización (pegado de 
señaléticas de riesgo, obligación y 
concientización) 
C5 Zonas de trabajo antihigiénicas 
Fase 3S: Limpieza (Elaboración de 
programas de limpieza y establecer 
responsabilidades y funciones del operario 
de salón) 
Fase 5S: Disciplina (Programa de auditoría 
de la quinta S de forma imprevista). 
C10 Máquinas y equipos peligrosas 
Fase 6S: Bienestar personal (Charla 
“Reportar accidentes e riesgos laborales”) 
C15 
Inadecuado manejo de materiales 
peligrosos 
  Fase 6S: Bienestar personal (Capacitación 
“Uso y manejo de herramientas 
punzocortantes” 
C13 
Desconocimiento de planes de 
acción ante emergencias 
Fase 9S: Coordinación (Capacitaciones 
“Primeros auxilios al compañeros” y “Salvo 
y seguro ante un sismo). 
C9 
Herramientas y equipos en mal 
estado  
Fase 1S: Selección (Reparación de equipos 
defectuosos) 
C14 Posturas inadecuadas de trabajo 
Fase 6S: Bienestar personal (Capacitación 





Causas que originan una deficiente de 
Seguridad Industrial 
Actividades de mejora 
C12 Automatismo en las actividades 
 Fase 6S: Bienestar personal (Entrenamiento 
“Uso y manejo de extintores”, capacitación 
“Uso y manejo de herramientas 
punzocortantes” y capacitación “Posturas 
forzadas e inadecuadas”). 
Fase 8S: Constancia (Campaña “Por mi 
familia y por mí, ¡yo me cuido!” y campaña 
“Uso de EPP´S”) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 30, las causas del cuadro rojo representan el 80% de las causas que generan 




     2.7.2.2. Cronograma de actividades del proyecto  
 
Se presenta un Diagrama de Gantt donde se detallan las actividades que se realizará hasta 










Fuente: Elaboración propia 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
1 Análisis de la situación actual de la empresa
2
Identificación del objeto de estudio, problema de 
investigación y su fundamentación teórica
3
. Elaboración de la justificación, hipótesis y 
objetivos
4
Planteamiento del diseño, tipo y nivel de 
investigación
5
Elaboración de la matriz de operacionalización de 
variables
6 Selección de población y muestra
7
Elaboración de técnicas e instrumentos de 
obtención de datos, métodos de análisis y aspectos 
administrativos
8
Elaboración de la situación actual (descripción de 
la empresa, procesos, zonas de trabajo, etc.)
9 Toma de datos situación actual (pre test)
10 Plan de mejora
11 Implementación de las 9S
12
Toma de datos de la situación después de la 
mejora (post test)
13 Análisis económico - financiero
14 Resultados
15 Discusión, conclusión y recomendaciones
OCTUBRE NOVIEMBRE
ActividadesN°






2.7.2.3 Cronograma de implementación de la mejora 
A continuación, en la Tabla 32 mediante un Diagrama Gantt se detalla las actividades de mejora y su programación. Es decir, se establece una 
fecha de inicio donde la actividad debe estar empezando y una fecha de término el cual es la fecha máxima a realizarse. 
 
Tabla 32: Diagrama de Gantt para la implementación de la Metodología 9S en el área de Hilandería 
 
ACTIVIDAD 





1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
IMPLEMENTACIÓN DE LA MEJORA 
ACTIVIDADES PRELIMINARES 
Reunión con el Jefe de planta de Hilandería                                 02/06/2019 02/06/2019 
Designación de Líderes 9S                                 03/06/2019 03/06/2019 
Capacitación 5S                                 06/06/2019 06/06/2019 
Elaboración del Tablero 9S                                 07/06/2019 07/06/2019 
1S SEIRI - SELECCIÓN 
Primera Reunión con los Líderes 9S                                 10/06/2019 10/06/2019 
Instalación de las Zonas rojas                                 12/06/2019 13/06/2019 
Selección de objetos necesarios                                 14/06/2019 30/06/2019 
Evaluación de la 1S                                 01/07/2019 01/07/2019 
2S SEITON -ORDEN 
Segunda reunión con los Líderes 9S                                 04/07/2019 04/07/2019 
Marcaje y delimitación de suelos                                 05/07/2019 12/07/2019 











1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
Evaluación de la 2S                                 13/07/2019 13/07/2019 
3S SEISO - LIMPIEZA 
Tercera reunión con los Líderes 9S                                 14/07/2019 14/07/2019 
Limpieza de la zona de trabajo                                 15/07/2019 20/07/2019 
Elaboración de programa de limpieza                                 15/07/2019 15/07/2019 
Establecer responsabilidades y funciones del 
operario de salón 
                                
15/07/2019 15/07/2019 
Instalación de tachos de residuos textiles                                 15/07/2019 19/07/2019 
Evaluación de la 3S                                 20/07/2019 20/07/2019 
4S SEIKETSU - ESTANDARIZACIÓN 
Cuarta reunión con los Líderes 9S                                 21/07/2019 21/07/2019 
Capacitación Comunicación Eficaz                                 22/07/2019 22/07/2019 
Pegado de señaléticas en la planta                                 22/07/2019 27/07/2019 
Elaboración de procedimientos                                 22/07/2019 27/07/2019 
Evaluación de la 4S                                 28/07/2019 28/07/2019 
5S SHITSUKE - DISCIPLINA 
Quinta reunión de Líderes 9S                                 01/08/2019 01/08/2019 
Auditoría 5S                                 02/08/2019 02/08/2019 
6S SEIDO - BIENESTAR PERSONAL 
Sexta reunión de Líderes 9S                                 03/08/2019 03/08/2019 
Entrenamiento "Uso y manejo de extintores"                                 05/08/2019 05/08/2019 
Elaboración de plan de acción ante un incendio                                 03/08/2019 04/08/2019 
Procedimiento de uso de extintores                                 03/08/2019 04/08/2019 
Capacitación "Uso y manejo de herramientas 
punzocortantes" 












1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
Elaboración de procedimiento de manejo de 
herramientas punzocortantes 
                                
04/08/2019 05/08/2019 
Elaboración plan de acción ante cortes                                 04/08/2019 05/08/2019 
Capacitación "Posturas inadecuadas y forzadas"                                 07/08/2019 07/08/2019 
Evaluación de la 6S                                 09/08/2019 09/08/2019 
MANTENIMIENTO DE LA MEJORA 
7S SHITZUKOKU -COMPROMISO 
Séptima reunión de los líderes 9S                                 11/08/2019 11/08/2019 
Entrega de reconocimientos al personal                                 13/08/2019 13/08/2019 
Evaluación de la 7S                                 15/08/2019 15/08/2019 
8S SHIKARI - CONSTANCIA 
Octava reunión de los Líderes 9S                                 17/08/2019 17/08/2019 
Campaña "Por mi familia y por mí, ¡yo me cuido!                                 20/08/2019 20/08/2019 
Campaña "Uso de EPP´S                                 22/08/2019 22/08/2019 
Evaluación de la 8S                                 24/08/2019 24/08/2019 
9S SEISHO - COORDINACIÓN 
Novena  reunión de Líderes 9S                                 01/09/2019 01/09/2019 
Capacitación "Primeros auxilios al compañero"                                 03/09/2019 03/09/2019 
Capacitación "Salvo y seguro ante un sismo"                                 05/09/2019 05/09/2019 








2.7.2.4  Recursos y presupuesto 
 
En la Tabla 33, se detallan los recursos que se necesitan para aplicar la Metodología 9S 
en el área de Hilandería. Estos costos se deben a las horas de trabajo invertidas para el  
cumplimiento de las 9S. Así también, se detallan los materiales que se requieren para 
cumplir con la planificación de las 9S.  Por otro lado, se valoriza los gastos académicos 
como uso de laptop, impresiones  y las horas invertidas en ediciones de la investigación. 
 
Tabla 33: Presupuesto monetario de la aplicación de la Metodología 9S  
Clasificado 
MEF 
Actividades Cantidad Unidad  
Valor 
unitario 
Valor Total Financiador 
Actividades preliminares 
2 . 1 . 1 6 . 1 
2 Jefe de planta de Hilandería 1 HH S/19,00 S/19,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 




2 . 3 . 1 9 . 1 
1 
Comunicados A3 para la 
capacitación 5S 7 Hojas S/1,00 S/7,00 
NUEVO 
MUNDO 
Capacitación Programa 5S 
2 . 3 . 2 7 . 
11 5 Bebidas y aperitivos - - S/350,00 S/350,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 99 Dinámica de globos 2 bolsas S/15,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
4 . 1 . 1 8 . 1 
1 Capacitador de Archroma - - - S/550,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 Colaboradores (50 invitados) 100 HH S/6,00 S/600,00 
NUEVO 
MUNDO 
Tablero de contenido 9S 
2 . 3 . 1 99 . 
1 99 Tablero 1 tablero S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 9 . 1 
1 Contenido 9S - - S/6,00 S/6,00 
NUEVO 
MUNDO 
Fase 1S Seiri – Selección 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Primera reunión con el 
comité 9S (7 personas por 2 
horas) 14 HH S/6,00 S/84,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 Pintura roja 2 balde S/15,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Primera auditoría (auditor 
externo) 1 HH S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
Fase 2S Seiton– Orden  
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Segunda reunión con el 
comité 9S (7 personas por 2 
horas) 14 HH S/6,00 S/84,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 









Actividades Cantidad Unidad  
Valor 
unitario 
Valor Total Financiador 
3 . 3 . 1 99 . 
1 2 Pintura azul 15 Balde S/40,00 S/600,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 Hojas rotuladas 70 
hojas 
enmicadas S/1,00 S/70,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Segunda auditoría (auditor 
externo) 1 HH S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
Fase 3S Seiso - Limpieza 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Tercera reunión con el 
comité 9S (7 personas por 2 
horas) 14 HH S/6,00 S/84,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 2 Tachos naranjas 15 tachos S/7,00 S/105,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Tercera auditoría (auditor 
externo) 1 HH S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 
Elaboración del programa de 
limpieza 4 HH S/5,20 S/20,80 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 
Establecer responsabilidades 
y funciones de los operarios 
de salón 4 HH S/5,20 S/20,80 
NUEVO 
MUNDO 
Fase 4S Seiketsu - Estandarización 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Cuarta reunión con el comité 
9S (7 personas por 2 horas) 14 HH S/6,00 S/84,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 
Elaboración de 
procedimientos de trabajo 2 HH S/5,20 S/10,40 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 99 Señaléticas de riesgos 1 ciento S/250,00 S/250,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 99 Señaléticas de peligro 1 ciento S/250,00 S/250,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 99 Señaléticas de obligación 1 ciento S/250,00 S/250,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 99 
Señaléticas de 
concientización 1 ciento S/350,00 S/350,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 9 . 1 
1 
Impresión y enmicado de 
procedimientos 6 hojas S/2,00 S/12,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Preparativos para la 
capacitación "Comunicación 
eficaz" 2 HH S/5,20 S/10,40 
NUEVO 
MUNDO 
4 . 1 . 1 8 . 1 
1 Capacitador de MAPFRE - - S/500,00 S/500,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Cuarta auditoría (auditor 
externo) 1 HH S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
Fase 5S Shitsuke - Disciplina 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Quinta reunión con el comité 
9S (7 personas por 2 horas) 14 HH S/6,00 S/84,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Quinta auditoría (auditor 
externo) 1 HH S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
Fase 6S Seido - Bienestar personal 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Sexta reunión con el comité 
9S (7 personas por 2 horas) 14 HH S/6,00 S/84,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Preparativos para el 
entrenamiento "Uso y 
manejo de extintores"  2 HH S/5,20 S/10,40 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 
Elaboración plan de acción 









Actividades Cantidad Unidad  
Valor 
unitario 
Valor Total Financiador 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 
Elaboración de 
procedimiento uso de 
extintores 3 HH S/5,20 S/15,60 
NUEVO 
MUNDO 
3 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Preparativos para la 
capacitación  "Uso y manejo 
de herramientas cortantes"  2 HH S/5,20 S/10,40 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 
Elaboración plan de acción 
ante cortes 3 HH S/5,20 S/15,60 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 
Elaboración de 
procedimiento uso de 
herramientas punzocortantes 3 HH S/5,20 S/15,60 
NUEVO 
MUNDO 
4 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Preparativos para la 
capacitación "Posturas 
inadecuadas y forzadas" 2 HH S/5,20 S/10,40 
NUEVO 
MUNDO 
4 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Promoción de las pausas 
activas 1 HH S/5,20 S/5,20 
NUEVO 
MUNDO 
4 . 1 . 1 8 . 1 
1 Capacitador de FIREMAS - - - S/500,00 FIREMANS 
2 . 1 . 1 3 . 1 
5 Médico Ocupacional 3 HH S/16,00 S/48,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Sexta auditoría (auditor 
externo) 1 HH S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
Fase 7S Shitzukoku – Compromiso 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Séptima reunión con el 
comité 9S (7 personas por 2 
horas) 14 HH S/6,00 S/84,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 9 . 1 
1 Diploma de reconocimiento 15 Diplomas S/3,00 S/45,00 
NUEVO 
MUNDO 
3 . 3 . 1 9 . 1 
1 
Tomatodo como regalo de 
reconocimiento 180 unidades S/10,00 S/1.800,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 
11 5 Bebidas y aperitivos - - S/250,00 S/250,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Séptima auditoría  (auditor 
externo) 1 HH S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
Fase 8S Shikari – Constancia 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Octava reunión con el 
comité 9S (7 personas por 2 
horas) 14 HH S/6,00 S/84,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Preparativos para la 
campaña "Por mi familia y 
por mí, ¡Yo me cuido! 2 HH S/5,20 S/10,40 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 
11 5 Bebidas y aperitivos - - S/250,00 S/250,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 Campaña "Uso de EPP'S" 1 HH S/5,20 S/5,20 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Octava auditoría (auditor 
externo) 1 HH S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
Fase 9S Seishoo – Coordinación 
2 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Novena reunión con el 
comité 9S (7 personas por 2 
horas) 14 HH S/6,00 S/84,00 
NUEVO 
MUNDO 
3 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Preparativos para la 
capacitación "Primeros 
auxilios al compañero" 2 HH S/5,20 S/10,40 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 
Elaboración plan de acción 









Actividades Cantidad Unidad  
Valor 
unitario 
Valor Total Financiador 
3 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Alquiler de maniquís de 
esponja 6 unidades S/10,00 S/60,00 
NUEVO 
MUNDO 
4 . 1 . 1 8 . 1 
1 
Preparativos para la 
capacitación "Salvo y seguro 
ante un sismo" (aprox. 60 
colaboradores) 600 min/hombre S/0,10 S/60,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 1 99 . 
1 4 
Elaboración del protocolo de 
evacuación ante un sismo 2 HH S/5,20 S/10,40 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 1 . 1 3 . 1 
5 Médico Ocupacional 1 HH S/16,00 S/16,00 
NUEVO 
MUNDO 
2 . 3 . 2 7 . 5 
2 
Novena auditoría ( auditor 
externo) 1 HH S/30,00 S/30,00 
NUEVO 
MUNDO 
Gastos adicionales de la investigación 
2 . 3 . 2 2 . 1 
1 Uso de laptop 750 HH S/1,00 S/750,00 Investigadora 
2 . 3 . 1 9 . 1 
1 
Edición del proyecto de 
investigación 750 HH S/5,20 S/3.900,00 Investigadora 
3 . 3 . 1 9 . 1 
1 14 juegos de impresiones 14 juegos S/21,00 S/294,00 Investigadora 
2 . 3 . 1 9 . 1 
1 
Elaboración del manual para 
la implementación de las 9S 16 HH S/5,20 S/83,20 Investigadora 
TOTAL       S/11.856,40   
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En este presupuesto no se consideran las horas hombre del personal al asistir a las 
capacitaciones o charlas. Según la Ley Nº 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo 
indica que cada colaborador debe contar mínimo con 4 capacitaciones al año. Es por ello 
que, la obligación de los empleadores será aprovechada por esta investigación otorgando 
capacitaciones con temas estratégicos en beneficio de la investigación y de la empresa. 





A continuación, en la Tabla 34 se muestra la inversión inicial que realizará cada fuente 








Tabla 34: Fuentes de financiamiento para la aplicación de la Metodología 9S 
Fuente de Financiamiento Descripción Inversión Inicial 
Nuevo Mundo Aplicación de las 9S S/8.177,20 
FIREMANS Capacitación Uso y manejo de extintores S/500,00 
Investigadora Proyecto de investigación S/3.179,20 
COSTO TOTAL DE APLICACIÓN DE LAS 9S S/11.856,40 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se concluye que, para reducir  los accidentes e incidentes en el área de Hilandería, Cía. 
Industrial Nuevo Mundo deberá invertir S/8.177,20 para la aplicación de la Metodología 
9S. El costo de entrenamiento de  FIREMANS será asumida por esta misma debido a que, 
trabaja con Nuevo Mundo y como parte de sus servicios es otorgar capacitaciones al 
personal de sus clientes de forma gratuita. Por otro lado, la investigadora  asumirá un 
monto de S/ 3, 179,20  debido a  fines académicos. 
 
2.7.3 Ejecución de la propuesta 
Una vez analizada la situación actual de la empresa Cía. Industrial Nuevo Mundo y haber 
elaborado un plan de implementación, se detallan las actividades que se ejecutaron para 
implementar la Metodología 9S. 
 
2.7.3.1 Actividades Preliminares 
 
 Presentación de la propuesta de mejora 
 
Se convocó a una reunión con el jefe y supervisores de la planta de Hilandería donde se 
propone la implementación de las 9S para reducir la accidentabilidad y las incidencias. 
Los asistentes a la reunión fue el supervisor de producción  de Hilandería, supervisor 
SSOMA y la asesora 9S. Los temas a tratar fueron: Definición y beneficios de las 5S, 
importancia de las nuevas 4S, aportes de las 9S en el área de Hilandería, presentación del 
cronograma de ejecución de las 9S, recursos necesarios para la implementación y el 






Además, se acordó elegir un líder 9S por cada turno y para cada zona de trabajo. Los 
líderes 9S son elegidos por los supervisores de los tres turnos. Como su mismo nombre 
lo indican estas personas deben ser líderes en su zona de trabajo. Aquellos trabajadores 
son elegidos por sus aptitudes en el trabajo, su compromiso, constancia y lo más 
importante dirigir e incentivar el trabajo en equipo.  
 
Así mismo, el supervisor de producción y supervisor SSOMA a cargo de Hilandería se 
comprometieron a motivar al personal para que participen en el desarrollo del programa.  
 
Para poder facilitar la implementación se acordó en crear el comité de 9S que estará 
compuesto por los supervisores de producción de Hilandería, supervisor SSOMA, asesora 
9S y 3 líderes 9S de los tres turnos.  
 
Finalmente, se acordó que la inauguración de este programa será en la capacitación 5S, 
donde los supervisores presentarían a los líderes 9S dando como iniciado este programa.  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 





2.7.3.2 Anuncio de la implementación de la Metodología 9S 
 
La capacitación 5S fue una actividad de apertura de la Metodología 9S. Esta capacitación 
se realizó para que el personal tenga conocimiento del programa y reconozca la necesidad 
de realizar cambios en el ambiente donde trabajan y los beneficios que se obtendrán. 
 
 Capacitación 5S:  
 
Difusión visual 
Como primera actividad para esta capacitación se realizó un comunicado (Figura 65). 
Aquella capacitación se realizó el 6 de junio del 2019 y está dirigido a los jefes, 
supervisores y líderes de todas las áreas de la empresa incluyendo el área en estudio, 
Hilandería.  Este comunicado fue publicado en todos los murales de la empresa con el fin 











Fuente: Elaboración propia 
 
Desarrollo de la Capacitación 5S 
 
Uno de los proveedores de la empresa Nuevo Mundo, Archroma Perú es reconocido por 
haber implementado su programa 5S. Por lo cual ha sido convocado para capacitar al 
personal con respecto a la aplicación de las 5S.  





Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 35, los objetivos que se quiere lograr con la capacitación “5S” es brindar 
conocimientos sobre la historia y conceptos básicos de las 5S, concientizar al personal 
sobre la importancia de dicho programa para mejorar la calidad de trabajo. La finalidad 
de esta capacitación es que el trabajador reconozca que necesita del programa para 
mejorar las condiciones de trabajo. 
 
Las actividades que se realizaron en la capacitación son las siguientes: 
 
 Dinámica de globos: Esta dinámica ayuda a desenvolver al trabajador y 
mantenerlos activos durante la capacitación. El capacitador entrego globos a cada 
trabajador y formo equipos. Refuerza el trabajo en equipo, ya que el grupo que 
mantenga todos sus globos sería el ganador. 
 5S, estilo de vida en casa y en el trabajo: El capacitador da una breve introducción 
a las 5S, Definiciones de las 5S y sus fases, los beneficios e importancia que tiene 
su aplicación en el área de trabajo. 
 Juego de 5S: Concientiza al personal sobre la facilidad de trabajo a realizar al 
tener un espacio limpio y ordenado. 
 





 Compromiso “Facilidad, Actitud y Cambio”: El expositor incentiva y motiva al 
trabajador a comprometer al cambio. Se entrega posits a cada trabajador donde 
escribirá su compromiso con el programa. 
 Presentación de videos: Se proyectaran videos de las empresas que han 
implementado el Programa 5S con el fin de motivar al personal. 
 Compartir repartición de aperitivos: Finalmente Se realiza una pequeña 






Se muestra la capacitación que se realizó a los jefes, supervisores y líderes 9S de las 
áreas de Nuevo Mundo, incluyendo el área de Hilandería. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 64, los colaboradores se comprometieron en participar en el programa. Estos 
compromisos fueron pegados en la pared de la Sala principal de la planta de NMC. 






Por otro lado, en la capacitación mencionada se dio a conocer a los líderes 9S de cada 
área y turno. Aquellos líderes tendrán la ardua labor de motivar la participación de sus 
compañeros en el programa. 
 
Tabla 36: Listado de Líderes 9S del área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo 




1° TURNO 2° TURNO 3° TURNO 







CONTINUAS RIETER - 
CONERAS SAVIO 
POLAR 








MANUARES - CARDAS 
(OPEN END) 
FLORES LEZAMA, 











OPEN END RUIZ YOCYA JOSE CASTILLO 
SEGUNDO 
TORRES 
CONERAS TICLIA RICHARD 
GERONIMO 





















DAVILA PEPE FLORES 
ROBERTO DE 
LA CRUZ 
PINZADORA HUAYCAPUMA LUIS ARGUEDAS 
PAULINO 
HERMOSILLA 
RECUBRIDORA MORALES LUIS LUIS PEFRAZA LUIS YOVERA 
 





Para culminar con la capacitación “5S”, se realizó una evaluación a 25  colaboradores. 
Esto con la finalidad de medir sus conocimientos adquiridos en la capacitación. En la 
Figura 65, se muestran las preguntas de la evaluación. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 







1. ¿Qué es la fase de "selección" del programa 5S?
2. ¿Qué es la fase de "orden" del programa 5S?
3. ¿Qué es la fase de "limpieza" del programa 5S?
4. ¿Qué es la fase de "estandarización" del programa 5S?
5. ¿Qué es la fase de "disciplina" del programa 5S?
EVALUACIÓN "CAPACITACIÓN 5S"












Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 37, 35 personas del área de Hilandería fueron evaluadas. 32 trabajadores 
obtuvieron una calificación alta (entre 16 y 20 puntos) y 3 personas obtuvieron una 
calificación regular (entre 11 y 15 puntos). 
 
Figura 66: Porcentaje de las capacitaciones obtenidas en la evaluación de la 
capacitación “5S” 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 66, el 91,43% de los colaboradores lograron una calificación alta. 
Mientras que, el 8,57% de los colaboradores obtuvieron una calificación regular. Es decir, 
el 91,43% de los trabajadores evaluados tiene un alto conocimiento sobre el programa 5S. 
CALIFICACIÓN N° PERSONAS PORCENTAJE
ALTO (16-20) 32 91.43%
REGULAR (11-15) 3 8.57%
BAJO (6-10) 0 0.00%






Tablero de contenido 9S 
 
Como medio de comunicación entre la investigadora, los líderes 9S y el personal, se 
utilizó el tablero ubicado en la entrada principal de la planta de Hilandería, la cual no se 











Fuente: Área de Hilandería 
 
En la Figura 67, se muestra el tablero donde se publicarán conocimientos necesarios de 
las  9S, los beneficios, el avance de otras áreas, las auditorias y el cronograma de 
actividades de las 9S.  
 
2.7.3.3 Fase 1S Seiri – Selección 
 
Primera reunión del Comité 9S. 
 
Se llevó a cabo la primera reunión con el comité 9S. En la reunión se explicó a los 
asistentes el objetivo que busca esta etapa. Por ello, se determinó que en esta fase se 
instalaría una zona roja de gran medida en un espacio determinado donde se deposite o 
acumule los objetos obsoletos de las zonas de trabajo. Asi mismo, se acordó en que los 
objetos trasladados a la zona roja deberán estar inventariadas. 
 





Por otro lado, se llegó al acuerdo que los líderes 9S con apoyo de los supervisores de cada 
turno, tomarán un tiempo durante su jornada para que ellos y sus compañeros empiecen 
a seleccionar los objetos deteriorados y trasladarlos a la zona roja. Finalmente, se firmó 
la primera acta de la reunión donde se establecen los acuerdos con el comité. (Anexo 6) 
 
Desarrollo de la 1S Seiri – Selección 
 
En esta fase se realiza inspecciones de todo los objetos en el lugar de trabajo como 
máquinas, herramientas, equipos y materiales. Se separa los objetos deteriorados e 
innecesarios de los que si son aprovechables. 
 
Para instalar la zona roja se realizó el marcaje con pintura roja  en forma rectangular 3 m 
x 4 m. Se tiene como objetivo delimitar una zona que contiene materiales que no tiene 
ningún valor por lo cual serán desechados.  
 
En la planta de Hilandería se ubicó la zona roja en la zona de limpieza donde los operarios 
colocarán los objetos innecesarios o deteriorados seleccionadas en su zona de trabajo.  
 
Tabla 38: Registros fotográficos de la primera fase de “Selección” 
  
Selección de objetos en las diversas zonas de trabajo y  traslado a la zona roja. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 38, se observa fotografías de la zona roja instalada en la planta de Hilandería. 





equipos en mal estado, cartones, plástico, botes de pintura y  parihuelas rotas fueron 
llevados a la zona para posteriormente desecharla.  
 
Así también, se elaboró un formato de registro de materiales la cual tiene la función  de 
inventariar los objetos de la zona roja. Este formato nos permite  conocer los motivos de 
la selección del objeto y nos ayuda a poder decidir el destino final de estos. A 
continuación, se presenta el formato de registros materiales el cual fue llenado por el 
personal de Hilandería. (Tabla 39) 
 
De acuerdo con el formato de inventario de Hilandería los objetos cuya acción a tomar 
fue eliminar fueron retirados del área de Hilandería y desechados. Los objetos cuya 
decisión fue transferir fueron otorgados a otras áreas de la empresa, mientras que los 
objetos a reparar como los coches de canillas fueron llevados a la zona de mantenimiento 












Fuente: Zona de Mantenimiento mecánico 
 
En la Figura 68, observamos que se realizó el mantenimiento de coches de canillas.













2.7.3.4 Fase 2S Seiton– Orden  
 
Segunda reunión del Comité 9S 
 
Se llevó a cabo la segunda reunión con el comité 9S donde se establecen las pautas que 
se realizan para desarrollar la segunda  S. Finalmente, se acordó en adquirir pinturas para 
el marcaje y delimitación de espacios de almacenamiento de productos y reforzar el 
pintado de celdas de trabajo y pasadizos. Para conocer detalladamente los acuerdos ver el 
Anexo 7. 
 
Por otro lado, en la reunión se presentó la Tabla 40, con la finalidad de que el comité 9S 
tenga conocimiento sobre las ocurrencias generadas por el desorden en la planta. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 40, el desorden en el área de Hilandería causó 4 incidentes y 1 accidente 
en el primer semestre. 
 
Desarrollo de la 2S Seiton– Orden  
 
Los objetos que han sido identificados como necesarios son ordenados de acuerdo a la 
necesidad de los operarios, es decir los objetos deben ser ubicados de acuerdo a su uso.  
 
Tabla 40: Registro de accidentes e incidentes a causa de desorden en el área de Hilandería, 
enero – junio 2019 
FECHA COLABORADOR DESCRIPCION LUGAR DE OCURRENCIA CAUSA PRINCIPAL CATEGORIA
13/01/2019 LOAYZA HERIDA CORTANTE EN MANO DE PALMA DERECHA CONTINUA DESORDEN INCIDENTE
05/05/2019 TERRONES CONTUSION EN MUÑECA CONERA DESORDEN INCIDENTE
09/06/2018 ESTEBAN HERIDA CORTANTE EN MANO DERECHA APERTURA DESORDEN ACCIDENTE
18/06/2019 BECERRA CONTUSIÓN EN RODILLAS CONERAS DESORDEN INCIDENTE





Por otro lado, se delimitaron las zonas de las máquinas, equipos y se asignará un lugar 
para cada instrumento y materiales. Así también, se realizaron rotulados para identificar 
fácilmente las áreas de trabajo y máquinas.  
 
Tabla 41: Registros fotográficos del antes y después de la segunda fase “Orden” 
ANTES DESPUÉS 
  
Acumulación de botes en la zona de 
Mechero. 
Mantenimiento al marcaje y delimitación y 
se destinó una zona para los botes en la zona 
de Mechero. 
  
Los hilos en canillas ubicados en la zona de 
Continuas Zimser obstruyen el paso hacia la 
Conera Savio Saurer 
Delimitación y marcaje para zona de coches  
de canillas en hilo. Se despejo la entrada a la 













Las parihuelas e hilos no tenían un orden 
establecido 
Marcaje y delimitación de zonas de reposo 








Los zunchos no tenían un lugar de depósito. Instalación de la zona de desperdicios en 
Apertura. 
  
Los coches de canillas no tenian una zona de 
almacenamiento en la zona de continuas 
zimser. 
Se estableció un lugar de almacenamiento 
para coches de canillas. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 41, se muestran los registros fotográficos antes y después de la 
implementación de las segunda S. Se delimitaron las zonas de trabajo y se estableció cada 
















Colocación de rótulos en las zonas de trabajo y máquinas. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la presente fase no basta con el marcaje y delimitación, sino también los rótulos son 
un complemento al orden ya que indica cual es lugar de los objetos. En la Tabla 42, se 
evidencian la actividad  que se realizó con el fin de mantener una zona de trabajo 
ordenada. 
 
2.5.3.5 Fase 3S Seiso – Limpieza 
Tercera reunión del  Comité 9S.  
 
En la tercera reunión se felicitó a los líderes 9S por el avance que vienen realizando junto 
a sus compañeros y se dio a conocer lo que se realizará en la presente fase. Los acuerdos 
fueron: elaborar un plan de limpieza de toda la planta de Hilandería y elaborar  un rol de 
responsabilidades y funciones de los operarios de salón. De forma detallada lo 
encontramos en el Anexo 8. 
 
Desarrollo de la Fase 3S Seiso – Limpieza  
 
Cía. Industrial Nuevo Mundo es una industria textil genera residuos de algodón y polvo 
por lo cual la limpieza debe ser constante. Sin embargo, se han observado zonas donde se 
acumula la suciedad. Esto se debe a que las funciones de los operarios de limpieza de 





salón no están claramente establecidas. Por lo cual, se debe realizar un programa de 
limpieza para todas las máquinas y se deben definir las áreas que le corresponde a cada 
operario de salón.  
 





Falta de tachos para residuos en la zona 
de Open End. 
Instalación de la zona de residuo textil. 
 
 
Residuos de algodón acumulados en la 
esquina de la zona de limpieza. 
Zona limpia, retiro de bolsas y tierra. 
 






En la Tabla 43, se muestran los registro del antes y después de las zonas residuos textiles. 
Esta zona está compuesta por tachos naranjas exclusivamente para los residuos que 
generan las zonas de trabajo. 
 
Así también, en la Figura 69 observamos el plano de la planta de Hilandería donde se 
muestran puntos de color rojo. Estos puntos representan lugares antihigiénicos en la zona. 
Es por ello que, en esta fase lo que se busca es reducir los puntos rojos de modo que se 
mejore la limpieza. Por otro lado, la Figura 70 es el plano de hilandería posterior a la 
mejora. Se han reducido los puntos de color rojo sin embargo; aún podemos observar su 
presencia, por lo cual se recomienda continuar con la limpieza exhaustiva de las zonas de 
trabajo. 
 









Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 44, se visualiza la fecha de la presencia de un amago y en la máquina que se 
vio afectada. Las investigaciones realizadas en su oportuno momento arrojaron como 
resultado principal la falta de limpieza. El algodón se acumula en la parte interior de la 
máquina por lo cual la limpieza debe ser constante. Durante la operatividad de las 
máquinas se realiza el arranque causando chispas al interior de la máquina y al tener 
contacto con el algodón genera un amago. 
 
 










Se uso extintor PQS. 
Falta de limpieza parte 
posterior de máquina
01/05/2019
Cardas 5 (open 
end)
Cardas
Máquina 5 no se le da 







No se realizó la limpieza 







Por lo tanto, se elaboró un programa de limpieza de las zonas de trabajo de Hilandería. 
En la Tabla 46, se visualiza el programa donde indica la frecuencia, el horario de la 
limpieza de la zona de trabajo y lo que se espera de esta actividad. Este programa ha sido 
elaborado de acuerdo a las condiciones de trabajo de las máquinas por el cual, se debe 
respetar el horario y la frecuencia no solo para evitar amagos sino también para mantener 
limpia la zona de trabajo. Además, el programa de limpieza cuenta con ciertas normas 
que los trabajadores están obligados a cumplir por su seguridad y por lograr un trabajo 
eficaz. 
 
En el área de Hilandería se genera residuos de algodón constantemente por los mismos 
procesos que se generan. Es por ello que, las zonas de trabajo se encontraban con 
presencia de residuos. Los operarios de limpieza de salón, quienes se encargan 
exclusivamente de la limpieza de pasadizos y el traslado de bolsas de no tenían claras sus 
funciones por el cual el trabajo que realizaban no era eficiente. Por lo tanto, en la Tabla 
52 se muestra un formato donde se definen las funciones y responsabilidades  de los 
operarios de limpieza de salón. 
 
Tabla 45: Operario de salón cumpliendo sus funciones 
 
 
Operario de salón cumpliendo con el traslado de bolsas y limpieza de 
pasillos. 






Fuente: Elaboración propia 













Fuente: Elaboración propia 
Tabla 46: Programa de limpieza del área de Hilandería 
PÁGINA 1 DE 1
ZONA RESPONSABLE FRECUENCIA HORARIO DESCRIPCIÓN
PRENSA OPERARIO DE PRENSA DIARIA
30 min antes de finalizar 
cada turno
Limpieza básica de la prensa, balanza y zona de trabajo.
APERTURA LÍNEA OPEN END/ ANILLOS OPERARIO DE PINZADORA LUNES 7:00 A.M - 8:00 A.M
Parada y limpieza de pinzadoras. Se realiza el sopleteo para la limpieza externa e 
interna de la pinzadora, limpieza del área de trabajo (limpiar los residuos de 
algodón)
LIMPIEZA LÍNEA OPEN END/ ANILLOS OPERARIO DE REEMPLAZO MARTES 7:00 A.M - 10 A.M
Parada y sopleteo interior de las máquinas de limpieza. Subir las bolsas de 
algodón atorado a apertura para ser reprocesadas.
CARDAS LÍNEA OPEN END/ ANILLOS
OPERARIO DE CARDAS Y 
MANUARES
MARTES 7:00 A.M - 9:00 A.M Parada y sopleteo interior de las cardas
MANUARES (LÍNEA OPEN END)
OPERARIO DE CARDAS Y 
MANUARES
DIARIA
11 A.M - 2:00 P.M / 6:00 
P.M - 10 P.M / 2:00 A.M - 
6:00 A.M
Limpieza y sopleteo de los rodillos de los manuares. Mantener las cintas de 
lagodón defectuosas en la zona de residuos textiles. 
MANUARES (LÍNEA ANILLOS)
OPERARIO DE CARDAS Y 
MANUARES
DIARIA
11 A.M - 2:00 P.M / 6:00 
P.M - 10 P.M / 2:00 A.M - 
6:00 A.M
Limpieza y sopleteo del cabezal de los manuares. Mantener las cintas de lagodón 
defectuosas en la zona de residuos textiles.
OPEN END OPERARIO OPEN END LUNES 7:00 A.M - 12: 00 P.M
Limpieza y sopleteo del interior de la máquina Open end. Cada Lunes se irá 
realizando la limpieza de solo una máquina y así sucesivamente.
MECHERO OPERARIO DE MECHERO DIARIA
30 min antes de finalizar 
cada turno
Limpieza y sopleteo del exterior de mechero.
CONTINUAS ZINSER OPERARIO DE CONTINUAS SABADO 7:00 A.M -3:00 P.M
Limpieza de los husos de las Continuas. Cada sábado se irá realizando la limpieza 
de solo una máquina y así sucesivamente.
CONTINUAS RIETER OPERARIO DE CONTINUAS SABADO 7:00 A.M - 3:00 P.M
Limpieza de los husos de las Continuas. Cada sábado se irá realizando la limpieza 
de solo una máquina y así sucesivamente.
CONTINUAS MARZOLI OPERARIO DE CONTINUAS DIARIA
7:00 A.M -12:00 P.M/ 3:00 
P.M - 7:00 P.M/ 11:00 P.M - 
3:00 A.M
El 1er turno limpieza de 1 al 96 huso lado izquierdo y derecho, 2do turno limpieza 
de 97 al 288 huso lado izquierdo y 3er turno limpieza de 288 al 576 lado izquierdo 
derecho.
CONERA SAVIO POLAR I Y II OPERARIO DE CONERAS DIARIA 2:00 P.M - 3:00 P.M
Limpieza y sopleteo de las guardas de las coneras. Retiro del filtro de algodón de 
la máquina.
CONERA SCHLAFORST OPERARIO DE CONERAS DIARIA 11:00 A.M - 12:00 P.M
Limpieza y sopleteo de las guardas de las coneras. Retiro del filtro de algodón de 
la máquina.
CONERA SAVIO ORION OPERARIO DE CONERAS DIARIA 11:00 A.M - 12:00 P.M
Limpieza y sopleteo de las guardas de las coneras. Retiro del filtro de algodón de 
la máquina.
CONERA SAURER OPERARIO DE CONERAS DIARIA 11:00 A.M - 11:30 A.M
Limpieza y sopleteo de las guardas de las coneras. Retiro del filtro de algodón de 
la máquina.
PASADIZOS
OPERARIO DE LIMPIEZA DE 
SALÓN
DIARIA CONSTANTE Lmpieza y recojo de residuos  de algodón de los pasillos.
Todos los responsables de cada máquina para cada turno deben cumplir las siguientes normas: 
• Antes de realizar la limpieza la máquina debe estar parada.
• Usar los respectivos EPP´S para la limpieza.
• Cada responsable debe asegurarse de mantener la zona de residuos textiles con bolsas vacías antes de finalizar el turno.








Tabla 47: Responsabilidades y funciones del operario de limpieza de salón 
PÁGINA 1 DE 1
OPERARIO DE SALÓN TURNO ZONA DE TRABAJO FUNCIONES RESPONSABILIDADES
ESPINOZA MEDINA, EDWIN 1° LIMPIEZA - CONTINUAS RIETER
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de pneumafil e 
hilos lycra. Llevar las bolsas de algodón de atoro al la zona de 
Apertura
MARCELO VARGAS, EDUARDO 1° MANUARES OPEN END / ANILLOS
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y llevar las bolsas de cintas de algodón a 
la zona de Apertura.
CHAUPIS ALVARDO, JUNIOR 1° OPEN END
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de algodón 
filtro e hilos y llevarlos a Prensa. Llevar las bolsas de algodón de 
atoro al la zona de Apertura
VIDAL BARRIENTOS, DAVID 1°
CONERA SCHLAFORST - CONERA SAVIO ORION - 
MECHERO
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de hilo lycra y 
algodón, pneumafil algodón y pabilo y llevarlos a Prensa.
FLORES GIMENEZ, MISAEL 1° CONTINUAS ZIMSER - CONERA SAURER
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de pneumafil, 
pabilo y algodón filtro y llevarlas a prensa.
BONILLA CHAVEZ, GERARD 1° CARDAS OPEN END / ANILLOS
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y llevar las bolsas de cintas de algodón a 
Apertura.
RIVERA VEGA, GRIMALDO 2° LIMPIEZA - CONTINUAS RIETER
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de pneumafil e 
hilos lycra. Llevar las bolsas de algodón de atoro al la zona de 
Apertura
GARAY BENITES, RODRIGO 2° MANUARES OPEN END / ANILLOS
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y llevar las bolsas de cintas de algodón a 
la zona de Apertura.
ORE GOMEZ, BENITO 2° OPEN END
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de algodón 
filtro e hilos y llevarlos a Prensa. Llevar las bolsas de algodón de 
atoro al la zona de Apertura
MARISCAL SANCHEZ, HUMBERTO 2°
CONERA SCHLAFORST - CONERA SAVIO ORION - 
MECHERO
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de hilo lycra y 
algodón, pneumafil algodón y pabilo y llevarlos a Prensa.
MORENO GONZALES, BRAYAN 2° CONTINUAS ZIMSER - CONERA SAURER
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de pneumafil, 
pabilo y algodón filtro y llevarlas a prensa.
SOTO VILLA, JOSE 2° CARDAS OPEN END / ANILLOS
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y llevar las bolsas de cintas de algodón a 
Apertura.
ORTIZ HUAMANI, JUAN 3° LIMPIEZA - CONTINUAS RIETER
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de pneumafil e 
hilos lycra. Llevar las bolsas de algodón de atoro al la zona de 
Apertura
CACERES CHOCCHO, PEDRO 3° MANUARES OPEN END / ANILLOS
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y llevar las bolsas de cintas de algodón a 
la zona de Apertura.
ROBLES TARAZONA, ANGELO 3° OPEN END
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de algodón 
filtro e hilos y llevarlos a Prensa. Llevar las bolsas de algodón de 
atoro al la zona de Apertura
VENTURA MARTIN, VICTOR 3°
CONERA SCHLAFORST - CONERA SAVIO ORION - 
MECHERO
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de hilo lycra y 
algodón, pneumafil algodón y pabilo y llevarlos a Prensa.
BARRIOS FELIPE, PIERO 3° CONTINUAS ZIMSER - CONERA SAURER
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y retirar las bolsas llenas de pneumafil, 
pabilo y algodón filtro y llevarlas a prensa.
CALDERON DIAZ, YOFER 3° CARDAS OPEN END / ANILLOS
Barrido de residuos de algodón  de los pasadizos y rincones 
de máquina de forma constante.
Mantener la zona limpia y llevar las bolsas de cintas de algodón a 
Apertura.






Una vez elaborado el programa de limpieza de la planta de Hilandería  y establecido las 
funciones y responsabilidades de los operarios de salón. Se obtuvo mejoras con respecto 








Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 48, se observa que antes de la aplicación de la tercera S había 30 puntos 
críticos en diversas zonas de la planta. Posterior a la mejora, la cantidad de puntos críticos 











Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 71,  después de la tercera S las zonas limpias y los lugares antihigiénicos 
en el área de Hilandería representan un 53,33% y 46,67% respectivamente.
Tabla 48: Porcentaje de limpieza después de la tercera fase “Limpieza” 
CANTIDAD PORCENTAJE
PUNTOS CRÍTICOS 14 46,67%
ZONAS LIMPIAS 16 53,33%
TOTAL 30 100,00%





2.5.2.6 Fase 4S Seiketsu – Estandarizar 
 
Cuarta reunión del  Comité 9S.  
En la reunión con el comité, se dio a conocer el objetivo de esta etapa y se acordó realizar 
una capacitación destinada a los líderes 9S. Así también, se acordó en reforzar las normas 
establecidas por la empresa y elaborar procedimientos e instructivos de las zonas donde 
se produjo un accidente o incidente. Para ver más detalles de la reunión ver Anexo 9. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
La Tabla 49,  muestra los registros de accidentes e incidentes originados por realizar las 
actividades de manera incorrecta. Por lo tanto como medidas correctivas, se elaboró 
procedimiento de trabajo de las Continuas (Figura 76.), limpieza de Coneras (Figura 77.), 
Cardas (Figura 78) y Prensa (Figura 79). 
 
Desarrollo de la Fase 4S Seiketsu – Estandarizar 
 
Todas las zonas de trabajo deben estar estandarizadas, es decir el método de trabajo debe 
ser igual para todos. Al realizar una actividad está debe hacerse de manera correcta 
evitando las acciones innecesarias que puedan representar un riesgo para el personal. 
 
Por consiguiente, se llevó la capacitación “Comunicación eficaz” realizada por la empresa 
MAPFRE, proveedor de seguros para empresas como Nuevo Mundo. 
FECHA COLABORADOR DESCRIPCION LUGAR DE OCURRENCIA CAUSA PRINCIPAL CATEGORIA
13/03/2019 FERNANDEZ HERIDA CORTANTE EN MANO IZQUIERDA CARDAS PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO INCIDENTE
15/03/2019 CALDERON HERIDA CORTANTE PROFUNDA EN ZONA FRONTAL DE CABEZA  CONERA PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO ACCIDENTE
04/04/2019 MORANTE HERIDA CORTANTE EN PALMA DE MANO DERECHA CONTINUA PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO INCIDENTE
11/05/2019 SANCHEZ CONTUSION EN MANO DERECHA PRENSA PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO ACCIDENTE
Tabla 49: Registro de accidentes e incidentes laborales en el área de Hilandería a 





Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 50, se muestran los objetivos de esta capacitación; el cual estuvo dirigido a 
los jefes, supervisores y líderes. 
 
El objetivo de la capacitación “Comunicación eficaz” es dar a conocer la importancia de 
los mensajes visuales. Esta capacitación busca mejorar la comunicación entre los 
supervisores, líderes 9S y personal. Estos últimos deben comprometerse a cumplir con 
las normas de seguridad establecidas con el fin de erradicar los actos inseguros. Así 
mismo, la capacitación busca dar  a conocer la importancia de cumplir con los 
procedimientos de trabajo establecidos. 
 
Tabla 51: Registro fotográfico de la capacitación “Comunicación eficaz” 
  
Aprendizajes de habilidades de liderazgo y motivación. 
 
Fuente: Elaboración propia 





En la Tabla 51, se evidencia la asistencia de los líderes 9S y supervisores a la capacitación 
realizada por MAPFRE. 
 
Finalmente, para culminar la capacitación se realizó una evaluación a los trabajadores 
relacionados al tema; comunicación eficaz. Esto con la finalidad de medir los 
conocimientos adquiridos. 
 
En la Figura 72, se muestran las preguntas que se realizó en la evaluación de la 
capacitación “Comunicación eficaz”. Dicha evaluación tuvo un puntaje de 0 a 20 puntos. 
 
 




1. ¿Cuál es el objetivo del líder 9S?
2. ¿De qué manera puedo mejorar la comunicación con mi equipo?
3. ¿Por qué son importantes los mensajes visuales?
4. ¿Cuál es la importancia de los procedimientos de trabajo?
EVALUACIÓN CAPACITACIÓN "COMUNICACIÓN 
EFICAZ"





A continuación, se muestran los resultados de la evaluación de la capacitación 
“Comunicación eficaz”. 
 







Fuente: Elaboración propia 
 
La  Tabla 52, muestra los resultados de la evaluación a 18 de personas. 16 trabajadores 
obtuvieron entre 16 y 20 de puntaje. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 73, el 88,89% de los trabajadores evaluados obtuvieron una calificación 
alta, entre 16 y 20 puntos. Mientras que, el 11,11% de los trabajadores obtuvieron una 
CALIFICACIÓN N° PERSONAS PORCENTAJE
ALTO (16-20) 16 88.89%
REGULAR (11-15) 2 11.11%
BAJO (6-10) 0 0.00%
MUY BAJO (0-5) 0 0.00%
TOTAL 18 100.00%
Figura 73: Porcentaje de las calificaciones  obtenidas en la evaluación de la 





calificación regular, entre 11 y 15 puntos. De acuerdo con la evaluación, el 88,89% de los 
evaluados cuenta con un alto nivel de conocimientos adquiridos en la capacitación.  
 
A continuación, se presentan los procedimientos e instructivos de trabajo donde se 
detallan las actividades a realizar y las medidas a tomar en caso ocurran una parada 































Fuente: Elaboración propia 
 


















































































































Ya que se tiene los procedimientos de trabajo culminados se debe capacitar al personal 
sobre la forma correcta en realizar la actividad. 
 
Tabla 53: Capacitación de los procedimientos no formalizados 
  
Capacitación de procedimiento de 
Continuas. 
Capacitación de instructivo de 
limpieza de Conera. 
  
Capacitación de procedimiento de 
Cardas. 
Capacitación de procedimiento de 
Prensa. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 53, se evidencia las capacitaciones de los procedimientos formalizados del 
proceso de prensado, cardado, estiraje de hilo. Así mismo, se realizó un instructivo de 
limpieza de coneras. 
 
Finalmente, se realizó una prueba práctica a los colaboradores  sobre los procedimientos 
formalizados. La prueba consistió en que los operarios realicen las tareas según los 
procedimientos establecidos. Esta prueba tuvo un puntaje de 0 a 5. La calificación se 
realizó mediante la observación. Mientras el operario realice la tarea según el 
procedimiento formalizado mayor será el puntaje. 
 
A continuación, se muestran los resultados de la evaluación de la capacitación de 











Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 54, 25 trabajadores fueron evaluados. 22 de ellos obtuvieron una 
calificación alta y 3 trabajadores obtuvieron una calificación regular. 
 
Figura 78: Porcentaje de las calificaciones obtenidas en la evaluación de la 
capacitación de procedimientos 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 78, el 62,86% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
alta. Por otro lado, el 8,57% de los evaluados obtuvieron una calificación regular. Esto 
quiere decir que; la mayoría de los colaboradores realizan las tareas de forma correcta a 
partir de la capacitación dada. 
 
CALIFICACIÓN N° PERSONAS PORCENTAJE
ALTO (5) 22 62,86%
REGULAR (3) 3 8,57%
BAJO (2) 0 0,00%
MUY BAJO (1) 0 0,00%
TOTAL 25 100,00%






Por otro lado, como parte de reforzamiento de las normas de seguridad establecidas, se 
colocaron señaléticas en zonas donde antes no existían. Esto se realizó con la finalidad de 
que el trabajador reconozca riesgos, peligros y prohibiciones mediante los mensajes 
visuales. Así también, se colocaron señaléticas de concientización para promover el 
autocuidado en los trabajadores. 
 
Tabla 55: Registros fotográficos del antes y después de la cuarta fase “Estandarización” 
ANTES DESPUÉS 
  
Pasadizo en la zona de limpieza sin 
señaléticas. 
Pegado de afiches de concientización. 
  
Zona de Coneras Savio Polar 
peligrosa, riesgo de aplastamiento 
Se estableció normas de seguridad en 
la Conera Savio Polar, prohibido 







Brazos de la máquina Open end la cual 
desciende cuando detecta el hilo 
Delimitación del brazo con cinta de 
peligro, indica que los trabajadores 
mantengan distancia 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 55, se evidencian registros sobre la colocación de señaléticas en el pasadizo 
que conecta la zona de limpieza con la zona de Continuas Rieter. Así también, se 
estableció la prohibición de limpiar o detenerse debajo de los elevadores debido al riesgo 
de aplastamiento en la conera Savio Polar . Por otro lado, se señalizaron los brazos de la 
máquina Open end con el fin de informar del peligro. 
 













Pegado de señaleticas de riesgo, prohibición y de concientización en diversas zonas. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
La Tabla 56, muestra las normas  y prohibiciones establecidas por la empresa. Las 
señaléticas cumplen con la función de informar riesgos, peligros y obligaciones. Es por 
ello que, se busca que el trabajador tenga conocimiento de las normas para evitar que 
estas sean infringidas.   
 
2.7.3.7 Fase 5S Shitsuke – Disciplina 
 
En esta fase se presentan los resultados de las auditorías de las primeras 4S. Así también, 
se explicó que la auditoría de de la quinta S  consiste en evaluar si los cambios que se 
realizaron desde el inicio del programa  permanecen en las zonas de trabajo y se ve 
reflejado en los buenos hábitos de los operarios con respecto al orden y limpieza de la 
zona. 
 
Quinta reunión del Comité 9S 
 
Se convocó la  reunión con el comité 9S, para darles a conocer en que consiste la 
implementación de la quinta etapa de la metodología.  En la Tabla 62, se muestra el 





seleccionar. Con el fin de que el personal tenga conocimiento del programa de auditorías, 
este fue publicado en el tablero de contenido 9S. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se comunicó al comité lo que se realizará en esta fase. Se presentó el programa de 
auditoría y se estableció una fecha límite para la evaluación de cada S. Sin embargo, no 
se estableció una fecha de auditoría  para la quinta S.  Esto se debe a que la quinta S es la 
fase de disciplina por ello, se evaluará que los trabajadores mantengan siempre los buenos 
hábitos de manera imprevista. La evaluación fue realizada por un médico ocupacional de 
la empresa Suiza Alerta quien fue contratado como auditor externo para realizar las 
auditorias 9S. (Ver Anexo 17 ) 
 
Por otro lado, se acordó que los líderes 9S presentarán en el tablero de contenido de las 
9S las evidencias del antes y después de las mejoras de sus zonas de trabajo. Para más 
detalles ver el Anexo 10. 
 
1
Pág. 1 de 1
Objetivo
Metas
AUDITORÍA ÁREA RESPONSABLE 1 2 3 4 1 2 3 4
Evaluación de la primera 
fase "Selección"
Hilandería Auditor externo 01/07/2019
Evaluación de la segunda 
fase "Orden"
Hilandería Auditor externo 13/07/2019
Evaluación de la tercera 
fase "Limpieza"
Hilandería Auditor externo 20/07/2019
Evaluación de la cuarta 
fase "Estandarización"
Hilandería Auditor externo 28/07/2019
Evaluación de la quinta 
fase "Disciplina"





Medir el nivel de cumplimiento desde la primera S hasta la quinta S
Auditar el 100% de las zonas de trabajo de Hilandería
JULIO AGOSTO Fecha de 
auditoría





Después de obtener los resultados de las 5S, se realizó una charla con los líderes 9S y el 
personal de Hilandería para dar a conocer las mejoras alcanzadas y motivarlos a continuar 











Fuente: Área de Hilandería 
 
En la Figura 79, se evidencia la reunión con los líderes 9S sobre las mejoras obtenidas y 
se dio a conocer los resultados de la auditoría. Así también. Estos fueron publicados en 
el tablero de contenidos 9S para que todo el personal tenga conocimiento. 
 
2.7.3.8 Fase 6S  Seido – Bienestar personal 
 
El bienestar personal consiste en cuidarse así mismo evitando acciones inseguras al 
realizar las actividades laborales. La empresa Nuevo Mundo cuenta con 60 trabajadores 
por cada turno por lo cual, es imposible verificar que ninguno de ellos incumpla las 
normas de seguridad establecidas. Es por ello que, está fase es muy importante porque 
busca que el trabajador tome conciencia y se preocupe por su bienestar personal ante 
cualquier emergencia.  
 
Por otra parte, la  empresa debe tomar medidas de protección contra los riesgos existentes 
en el área de trabajo no solo por las normas legales existentes que amparan al trabajador 
sino también; para incentivar el cuidado personal en los trabajadores. Por ello, en esta 
fase se realizó una serie de actividades para capacitar y concientizar a los asalariados 





sobre la importancia de su seguridad. Así también, se estableció planes de acción ante un 
amago, emergencias médicas y cortes. 
 
Sexta reunión del comité 9S 
Se llevó a cabo la sexta reunión donde se mostró  la Tabla 58 y se dio a conocer los 
accidentes e incidentes a causa de actos inseguros y por posturas inadecuadas que tiene 
el trabajador durante sus labores. Por ello, se establecerá planes de acción ante  estos 
sucesos para posteriormente capacitar al personal.  
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 58, se han producido 2 accidentes y 2 incidentes a causa de actos inseguros 
y posturas inadecuadas. 
 
Así también, en la reunión se acordó que para mejorar la seguridad de los trabajadores se 
deben realizar diversas capacitaciones para lograr un aprendizaje en los trabajadores. Por 
lo que, en la Tabla 59 se muestran las actividades a desarrollar en esta fase  y el objetivo 
que se busca lograr. Para más detalles ver el Anexo 11. 
 
De acuerdo con la Tabla 59,  se acordó en realizar las siguientes actividades: 
 
1. Entrenamiento “Uso y manejo de extintores”, se capacitará al personal sobre el 
plan de acción ante la presencia de un amago. Así mismo, se les enseñará hacer el 
uso adecuado de los extintores ante un incendio. 
FECHA COLABORADOR DESCRIPCION LUGAR DE OCURRENCIA CAUSA PRINCIPAL CATEGORIA
05/01/2019 UCEDA HERIDA CORTANTE MANO IZQUIERDA CONTINUA ACTOS INSEGUROS INCIDENTE
28/01/2019 FERNANDEZ ESGUINCE DE MUÑECA IZQUIERDA CONTINUA POSTURA INADECUADA ACCIDENTE
12/02/2019 SEBASTIAS MIALGIA EN MUÑECA DERECHA CONERA POSTURA INADECUADA INCIDENTE
05/06/2019 CARDENAS HERIDA CORTANTE CABEZA OPEN END ACTOS INSEGUROS ACCIDENTE
Tabla 58: Registro de accidentes e incidentes en el área de Hilandería a causa de actos 





2. Capacitación “Posturas forzadas e inadecuadas”, se capacita al personal sobre 
pausas activas y posturas adecuadas al realizar una tarea. 
3. Capacitación “Uso y manejo de herramientas punzocortantes”, se establecen 
procedimientos al manejar las herramientas punzocortantes. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 59: Programa de actividades para la sexta fase “Bienestar personal” 
Tabla 60: Programa de auditorías de las últimas 4S 
1
Pág. 1 de 1
Objetivo
Metas
AUDITORÍA ÁREA RESPONSABLE 1 2 3 4 1 2 3 4
Evaluación de la sexta fase 
"Binestar personal
Hilandería Auditor externo 09/08/2019
Evaluación de la séptima 
fase "Compromiso"
Hilandería Auditor externo 15/08/2019
Evaluación de la octava 
fase "Constancia"
Hilandería Auditor externo 24/08/2019
Evaluación de la novena 
fase "Coordinación"
Hilandería Auditor externo 07/09/2019
METODOLOGÍA 9S
Auditar el 100% de las zonas de trabajo de Hilandería
AGOSTO SETIEMBRE Fecha de 
auditoría









Finalmente, en la Tabla 60 se muestra el programa de auditorías de las 4S faltantes, el 
cual se presentó en la reunión con el comité. Se estableció una fecha para cada auditoría 
y será realizada por el auditor externo contratado. 
Desarrollo  6S  Seido – Bienestar personal 
A continuación,  se detalla el desarrollo de las actividades que permitirán mejorar el 
bienestar personal. 
Entrenamiento “Uso y manejo de extintores” 
Este entrenamiento se realizó con el fin de enseñar al personal sobre el uso  correcto de 
extintores ya que, es necesario que el trabajador conozca una serie de procedimiento. Esto 
con el fin de que el colaborador esté preparado ante una emergencia.  
Esta actividad fue realizada por la empresa Firemans quien se encarga de abastecer y dar 
mantenimiento a los extintores de la empresa Nuevo Mundo. El entrenamiento se llevó a 
cabo en un área denominada Pacas. Esta se ubica en la parte de atrás de la planta de 
Hilandería, en dicha zona se almacenan los fardos de algodón. Esta capacitación fue dada 
de forma dinámica y menos teórica; por lo cual se realizó en dicha zona ya que, cuenta 
con suficiente espacio para realizar estos tipos de entrenamientos. 
Por otro lado, el instructor de Firemans  es una persona altamente calificada para realizar 
capacitaciones de este tipo. Por ello, como parte de una simulación de un incendio se 
encendió una antorcha para posteriormente prender fuego a una carretilla. El capacitador 





Fuente: Elaboración propia 
Según la Figura 80, el trabajador ante una emergencia deberá tomar el extintor más 
cercano. Posteriormente deberá colocarlo en el suelo en sentido vertical, retirar el pasador 
de seguridad, apuntar hacia la base del fuego y presionar la palanca. Manteniendo una 
distancia aproximada de 2 a 3 metros mover la manguera del extintor de un lado a otro en 
forma de barrido. Al ver que el fuego puede ser controlado, podrá acercarse sin dejar de 
presionar la palanca. En caso contrario, el fuego no puede ser controlado se deberá 
evacuar la planta rápidamente. 





Estos procedimientos fueron dados a conocer en el entrenamiento. Además, fueron 
publicados en diversas zonas de trabajo del área de Hilandería para que el personal tenga 
conocimiento. 




El entrenamiento realizado de forma dinámica, enseña el manejo y uso de extintores ante 
una simulación de incendio. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 61, se encuentran los registros fotográficos de la capacitación. Se observa a 
los trabajadores siendo capacitados en el uso y manejo del extintor de forma dinámica. 
Así también, en dicha actividad de aprendizaje se capacito al personal sobre el plan de 
acción ante un incendio. 
Cabe decir que la  materia prima que se utiliza en Nuevo Mundo es algodón,  el cual es 





observar en la Tabla 61, muestra los amagos producidos en el área de Hilandería durante 
el primer semestre. Es por ello, que se deben tomar las acciones preventivas ante un 
amago y evitar que se expanda originando daños humanos y económicos. 
A continuación, se estableció un plan de acción ante la presencia de un amago e incendio, 
en el cual después de ser establecida, finalmente el personal fue capacitado. 
Fuente: Elaboración propia 





Según la Figura 81, el trabajador que detecte  un amago deberá coger un extintor que este 
a su alcance. Mientras busca controlar el amago, solicita el apoyo de sus compañeros 
activando la alarma de incendio. El personal de SSOMA y vigilancia se acerca a evaluar 
y controlar la situación.  
En caso la situación sea controlable, la máquina debe estar en modo parada de 
emergencia, inmediatamente llamar al personal de mantenimiento mecánico para su  
revisión. Se debe decidir si la máquina puede seguir operativa o se encuentra averiada. 
Por otro lado, en caso el amago se haya extendido, inmediatamente se debe realizar el 
corte de electricidad y gas en la planta, llamar a los bomberos y paralelamente evacuar al 
personal  con apoyo de la brigada de evacuación. En caso haya lesionados, rápidamente 
deben ser atendidos por los paramédicos de tópicos para que evaluar su salud. 
El objetivo de esta capacitación es preparar al personal ante un amago o incendio con la 
finalidad de que puedan actuar de forma calmada y correcta. Evitando así, que se 
produzca mayores daños.  
Finalmente, se realizó una evaluación a los colaboradores sobre el uso y manejo de 
extintores, procedimiento de manejo de extintores y plan de acción ante un incendio.  
En la Figura 82, se muestra la evaluación que se realizó al personal para medir los 










Figura 82: Evaluación de conocimientos del entrenamiento “Uso y manejo de 
extintores” 
Fuente: Elaboración propia 
A continuación, se muestran los resultados de la evaluación del entrenamiento “Uso y 




Fuente: Elaboración propia 
Según la Tabla 62, 30 colaboradores fueron evaluados mediante una prueba teórica. Son 
29 colaboradores quienes obtuvieron una calificación alta. 
CALIFICACIÓN N° PERSONAS PORCENTAJE
ALTO (16-20) 29 96,67%
REGULAR (11-15) 1 3,33%
BAJO (6-10) 0 0,00%




1. ¿Cuál es la manera correcta de usar un extintor?
2. ¿Qué debe hacer usted si detecta un amago?
3. En caso de que el incendio no pueda ser controlado, ¿Qué debe hacer?
ENTRENAMIENTO "USO Y MANEJO DE EXTINTORES"






Fuente: Elaboración propia 
Según la Figura 83, el 96,67% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
alta. Por otra parte, el 3,33% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
regular. 
Finalmente, estos resultados quieren decir que la mayor parte de los colaboradores 
evaluados han adquirido conocimientos respecto al uso y manejo de extintores. 
 Capacitación “Uso y manejo de herramientas punzocortantes” 
El uso de herramientas punzocortantes es poco frecuente en el área de Hilandería sin 
embargo; ciertas tareas requieren de su uso. Esta capacitación tiene como objetivo brindar 
conocimientos sobre el uso y manejo adecuado de herramientas manuales punzocortantes. 
  
Figura 83: Porcentajes de la calificaciones  de la evaluación del  entrenamiento “Uso y 





En la Tabla 63, se registra los incidentes originados por el inadecuado uso y manejo de 
herramientas punzocortantes.  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 63, se produjo 2 incidentes durante el manejo de herramientas 
punzocortantes. Ambos operarios presentaron heridas cortantes como consecuencia de 
actos inseguros e inadecuado procedimiento. 
 
Por consiguiente, como medida correctiva se programó una capacitación de uso y manejo 
de herramientas cortantes la cual será dictado por la investigadora. Dado que, en la 
mayoría de las actividades no se hace uso de estos tipos de herramientas, está capacitación 
solo estuvo dirigida a operarios que si hacen uso de ellas. Por lo tanto, esta actividad está 
enfocado solo en operarios de continuas, prensa y coneras.  
 
Tabla 64: Capacitación “Uso y manejo de herramientas punzocortantes” 
  
Aprendizaje del uso adecuado de herramientas punzocortantes. 
 
Fuente: Elaboración propia 
FECHA COLABORADOR DESCRIPCION LUGAR DE OCURRENCIA CAUSA PRINCIPAL CATEGORIA
05/01/2019 UCEDA HERIDA CORTANTE MANO IZQUIERDA CONTINUA ACTOS INSEGUROS INCIDENTE
04/04/2019 MORANTE HERIDA CORTANTE EN PALMA DE MANO DERECHA CONTINUA PROCEDIMIENTO NO FORMALIZADO INCIDENTE
Tabla 63: Registro de accidentes e incidentes en el área de Hilandería a causa del mal 





En la Tabla 64, como parte de la capacitación se muestra el uso correcto de cuchillas y 
punzones a los trabajadores. Además, se estableció una serie de procedimientos que se 
deben cumplir antes, durante y después del uso de estas herramientas. Este procedimiento 
fue publicado en las zonas de trabajo de Continuas, Coneras y Prensa para que todo el 
personal tenga conocimiento.  
A continuación, se presenta el procedimiento de manejo de herramientas punzocortantes. 
Dicho procedimiento fue dado a conocer y posteriormente se capacito al personal para su 
cumplimiento. 
 
Fuente: Elaboración propia 





De acuerdo con la Figura 84, antes de hacer uso de la cuchilla o punzón se debe verificar 
que este se encuentre en buen estado. Caso contrario se debe comunicar al supervisor de 
producción sobre su anomalía. Por otro lado, al realizar la operación de cortar o  realizar 
agujeros se debe mantener la concentración durante la tarea a fin de evitar algún 
accidente. Finalmente, al culminar con la tarea la herramienta no debe ser guardada en 
los bolsillos de las prendas. Se debe definir una zona exclusiva para herramientas y esta 
debe estar almacenada en un estuche.  
Por otro lado, es importante conocer que hacer en caso que se produzca un corte. La herida 
por más pequeña que sea debe ser tratada de manera que, no se genere mayor 
consecuencia como una infección. Ante la idea errónea de los operarios al creer que una 
herida pequeña no pueda traer ninguna consecuencia no realizan el reporte; por lo cual se 


















Fuente: Elaboración propia 





La Figura 85, muestra una serie de procedimientos que se deben realizar ante un corte 
superficial o profundo. En caso de que sea un corte superficial, el trabajador puede 
realizarse una curación el mismo con los medicamentos y materiales del botiquín de 
primeros auxilios. Sin embargo, una vez realizada la curación debe apersonarse a Tópico 
para que se realice una evaluación. Por otro lado, en caso el corte haya sido profundo 
primero se debe controlar la hemorragia y luego ir inmediatamente a Tópico para el 
respectivo control. 
Finalmente, se evalúo teóricamente a los colaboradores de las zonas de continuas, prensa 
y coneras sobre el correcto uso y manejo de las herramientas punzocortantes.  
En la Figura 86, se muestra la evaluación que se realizó al personal. Esta evaluación tuvo 








Fuente: Elaboración propia 




1. ¿Qué debe hacer antes de empezar  a manipular una herramienta punzocortante?
2. ¿Qué debe hacer después de terminar el trabajo con la herramienta punzocortante?
3. ¿Cuál es el plan ante un  corte profundo?
4. ¿Cuál es el plan ante un corte superficial?






A continuación, se muestran los resultados de la evaluación sobre la capacitación “Uso 




Fuente: Elaboración propia 
Según la Tabla 65, se realizó la prueba teórica a 9 trabajadores.  
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 87, el 100% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
alta. Es decir, todos los evaluados cuentan con conocimientos del manejo herramientas 
punzocortantes. 
 
CALIFICACIÓN N° PERSONAS PORCENTAJE
ALTO (16-20) 9 100,00%
REGULAR (11-15) 0 0,00%
BAJO (6-10) 0 0,00%
MUY BAJO (0-5) 0 0,00%
TOTAL 9 100,00%
Tabla 65: Calificación obtenida en la evaluación de la capacitación “Uso y 
manejo de herramientas punzocortantes” 
Figura 87: Porcentaje de las calificaciones obtenidas en la evaluación de la 





 Capacitación “Posturas inadecuadas y forzadas” 
Esta actividad está dirigida a todas las zonas de trabajo. Será realizada por el Medico 
Ocupacional de la empresa quien enseñará a los trabajadores que posturas se deben 
realizar ante una tarea específica. Esta capacitación se realiza como medida correctiva 
ante las ocurrencias de la Tabla 66. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Según la Tabla 66, se ha producido un accidente e incidente a causa de posturas 
inadecuadas. El incidente sucedió al realizar movimientos repetitivos en la conera, 
mientras que, el accidente sucedió al realizar posturas inadecuadas durante el movimiento 
de coches. 






Aprendizaje de las posturas adecuadas al realizar las actividades. 
 
Fuente: Elaboración propia 
FECHA COLABORADOR DESCRIPCION LUGAR DE OCURRENCIA CAUSA PRINCIPAL CATEGORIA
28/01/2019 FERNANDEZ ESGUINCE DE MUÑECA IZQUIERDA CONTINUA POSTURA INADECUADA ACCIDENTE
12/02/2019 SEBASTIAS MIALGIA EN MUÑECA DERECHA CONERA POSTURA INADECUADA INCIDENTE
Tabla 66: Registro de accidentes e incidentes laborales en el área de Hilandería a 





En la Tabla 67, se muestran a los trabajadores realizar una serie de estiramientos antes de 
iniciar alguna actividad que requiera de mayor esfuerzo. Además, de forma dinámica se 
indicó que posturas optar en alguna actividad específica. 
Como complemento de la capacitación se realizará una charla de seguridad enfocado en 
la gimnasia laboral. Está charla estuvo a cargo de la investigadora, cuyo objetivo es 
fomentar las pausas activas y el calentamiento antes de realizar una tarea que requiera un 
mayor esfuerzo. 
Durante la jornada laboral de los tres turnos se fue pasando por las zonas de trabajo del 
área de Hilandería promocionando las pausas activas. 






Movimientos de un lado a otro. Estiramiento de piernas. 
  
 
Estiramiento de brazos. Movimiento circulares del cuello. 
 






En la Tabla 68, se muestra los ejercicios funcionales y básicos que se deben realizar como 
pausas activas. Esta charla tuvo como objetivo incentivar al personal a realizar ejercicios 
de estiramiento y relajación para reducir el estrés. Es recomendable que el trabajador 
realice las pausas activas antes de realice alguna labor de alto riesgo para lograr eliminar 
el automatismo. 
En la Figura 88, se muestra la evaluación de esta capacitación realizada a los 
colaboradores para medir los conocimientos adquiridos. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se muestran los resultados de la evaluación de la capacitación “Posturas 
inadecuadas y forzadas”. 
 




1. ¿Cuál es la importancia de las pausas activas?
2. ¿Qué postura debe optar al mover un coche?
3. ¿Qué consecuencias puede traer una postura inadecuada y forzada?
4. Mencione 2 ejercicios que debe realizar como pausas activas










Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 69, fueron 22 colaboradores los evaluados; de los cuales 18 y 4 
colaboradores  obtuvieron una calificación alta y regular respectivamente. 
 
Figura 89: Porcentaje de las calificaciones obtenidas en la evaluación de la 
capacitación “Posturas forzadas e inadecuadas” 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 89, el 81,82% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
alta. Por otra parte el 18,18% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
regular 
 
CALIFICACIÓN N° PERSONAS PORCENTAJE
ALTO (16-20) 18 81,82%
REGULAR (11-15) 4 18,18%
BAJO (6-10) 0 0,00%
MUY BAJO (0-5) 0 0,00%
TOTAL 22 100,00%






2.7.3.9 Fase 7S Shitzukoku – Compromiso 
 
Antes de empezar con la primera S debemos tener a los trabajadores comprometidos con 
esta metodología y con la organización. Sin embargo, mantener el compromiso de los 
trabajadores es constante por lo cual se debe demostrar que se valora el trabajo que realiza. 
Por lo tanto, se otorgarán reconocimientos a las áreas con mejores resultados y serán 
difundidos por toda la organización y publicados en el tablero de contenido 9S, con el fin 
de motivar a los trabajadores a continuar con sus mejoras.  
 
Séptima reunión del Comité 9S 
 
En esta reunión, los supervisores y la investigadora estuvieron de acuerdo en que es 
importante el reconocimiento de los logros. Por ello, se acordó en realizar una reunión 
con los participantes de las 9S donde se les daría un diploma como reconocimiento a su 
participación. Esto con la finalidad de que el trabajador se sienta comprometido a seguir 
logrando mejoras.  
 
 
Fuente: Elaboración propia 





Aí también, la Figura 90 es el modelo de diploma de reconocimiento de las 5S, el cual 
fue presentado en la reunión. 
 
Finalmente, en la Tabla 70 se definen la actividad, el objetivo que busca alcanzar y el 
contenido a realizar. Para conocer detalladamente los temas acordados ir al Anexo 12. 
 
Tabla 70: Programa de actividades en la séptima fase “Compromiso” 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con la tabla anterior, el contenido a realizar en la actividad es el siguiente: 
 
1. Palabras del jefe de Seguridad y Salud Ocupacional 
Para dar inicio a la actividad el jefe de SSOMA da palabras de agradecimiento a 
los colaboradores por su participación en el programa 5S, así también dará un 
mensaje de concientización sobre el autocuidado. 
 
2. Palabras del jefe de Planta, Supervisores de Hilandería. 
Las autoridades de Hilandería dan emotivas palabras de agradecimiento a los 
líderes 9S y a los participantes. 
 
3. Palabras de la investigadora. 
La investigadora muestra su agradecimiento con los participantes por hacer 






4. Reconocimiento a las zonas de trabajo. 
El jefe de SSOMA e investigadora de trabajo hacen la entrega de los diplomas a 
los participantes por zonas de trabajo. Luego, se realiza la toma de fotografías 
quedando como parte de recuerdo el gran logro obtenido. 
 
5. Compartir y degustación de bocaditos. 
Finalmente, se realiza un compartir de bebidas y aperitivos con todos los 
presentes dado por culminada la ceremonia de reconocimiento.  
 
 




Reconocimiento a los trabajadores por su participación en el programa 5S. 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 71, se muestran los registros fotográficos de lo que fue la entrega de 






2.7.3.10 Fase 8S Shikari – Constancia 
 
En esta fase se busca que el trabajador sea constante con las actividades desarrolladas 
durante la implementación 9S. Así mismo, se tiene como finalidad motivar al personal a 
desarrollar sus tareas de manera segura. Por ello, en esta fase se promueven los buenos 
hábitos de trabajo como orden, limpieza, respeto hacia las normas y el autocuidado.  
 
Octava reunión del Comité 9S 
Se concretó la octava reunión, en el cual se acordó que los líderes 9S incentivarían a los 
trabajadores  a participar de la campaña “Por mi familia y por mí, ¡yo me cuido!”. El 
colaborador que desee participar de la campaña deberá acercarse a las oficinas de SSOMA 
para la inscripción en el plazo establecido. 
 
Así también, se acordó que el objetivo en esta fase es lograr un trabajador constante con 
su trabajo y con el cumplimiento de las normas de seguridad.  
 
Por otro lado, como tema de constancia se hará una campaña “Uso de EPP´S” esto con la 
finalidad de concientizar al personal sobre la importancia del uso constante de EPP´S. 
Para conocer detalladamente los temas acordados ir al Anexo 13. 
 
En la Tabla 72 se definen las actividades que se realizarán en esta fase y los objetivos que 





Tabla 72: Programa de actividades en la octava fase “Constancia” 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 Campaña “Por mi familia y por mí, ¡yo me cuido!” 
Se realizó una campaña de concientización dirigido a los colaboradores del área de 
Hilandería y sus familiares. Esta campaña tiene la finalidad de promover el autocuidado 
en los trabajadores durante sus actividades laborales.  
 
Los colaboradores participaron de un momento emotivo junto a sus familiares. Es por ello 
que, se tomó a la familia como estrategia para concientizar al trabajador. Para ser partícipe 
de dicha actividad el colaborador debía hacer llegar días antes de la ceremonia, una carta 
escrita por algún familiar donde promueve el autocuidado. Posteriormente se envió una 
invitación a los familiares para que estén presentes en la actividad. 
 
Las actividades que se realizaron en la campaña fueron las siguientes: 
 
1. Presentación del equipo SSOMA 
En esta actividad se da a conocer el motivo de la invitación. Además, se definen 
los objetivos que se espera lograr con esta campaña, eliminar los accidentes a 






2. Charla de seguridad a cargo de la investigadora 
Se llevó a cabo la charla de seguridad donde se concientiza al personal sobre los 
daños que podría sufrir a causa de un accidente y de qué manera sus familiares se 
verían afectados. También, se educa al personal sobre el reporte de cualquier 
lesión por más pequeña que sea. Se hace mención de las normas establecidas y 
prohibiciones, así como se menciona los beneficios que ha logrado el Programa 
5S. Esto con la finalidad de que el personal mantenga los hábitos adquiridos 
durante la investigación. 
 
3. Palabras de los participantes y sus familiares 
Cada trabajador presente leerá la carta escrita por su familiar. Finalmente, dan un 
emotivo agradecimiento a sus familiares. Luego cada trabajador leerá la carta 
escrita y se comprometerá a cuidarse así mismo. 
 
4. Toma de fotografías de los colaboradores y sus familiares 
Los trabajadores que deseen pueden tomarse fotografías con mensajes de 
concientización quedando para el recuerdo. 
 
Tabla 73: Toma de fotografías de los colaboradores y sus familiares 
  
Mensajes de sensibilización. 
 






En la Tabla 73, se muestran a los colaboradores con sus hijos e esposas 
sosteniendo mensajes que promueven el autocuidado. 
 
5. Palabras de cierre de la investigadora 
Para finalizar la campaña la investigadora da las palabras de agradecimiento a los 
asistentes y les recuerda a los colaboradores sobre el autocuidado para el bienestar 
propio y el de sus familiares. 
  
6. Pequeño compartir con los colaboradores y sus familiares 
Finalmente, se realiza un pequeño compartir de bebidas y gaseosas entre los 
presentes. 
 
Tabla 74: Registros fotográficos de la campaña “Por mi familia y por mí, ¡yo me 
cuido! 
  
Campaña de concientización de autocuidado. 
 
Las cartas de los familiares fueron expuestos a las afueras de la oficina de SSOMA. 
 





En la Tabla 74, podemos observar a los colaboradores en compañía de sus familiares en 
la campaña. Como parte de la sensibilización las cartas de los familiares fueron colocados 
de manera creativa al exterior de la oficina de SSOMA, con el objetivo de que los 
trabajadores tomen conciencia de que los actos inseguros afectan a sus familiares. 
 
 Campaña “Uso de EPP’S” 
 
Esta campaña tuvo la finalidad de concientizar a los colaboradores sobre la importancia 
del uso constante de los equipos de protección personal. Esto nace ante la idea de que la 
salud de los trabajadores puedan verse afectados debido a que algunos no usan los epp´s 
como mascarilla y auditivos de forma constante.  Esto se debe a que la entrega de epp´s 
es en la planta principal y los colaboradores de Hilandería no iban frecuentemente, por lo 
que no cambiaban las mascarillas o no contaban con ella. 
 
Cabe decir que los trabajadores pueden adquirir cualquier epp’s que solicite en el almacén 
sin ningún costo, ya que la empresa está obligada a otorgarle dicha protección.   
 
Al ver la necesidad de los trabajadores, la investigadora realizó entrega de mascarillas y 
auditivos a los operarios de Hilandería durante su jornada laboral. En esta campaña no se 
considera un costo de horas – hombre ya que, la entrega de esto epp’s se realizará sin 
interrumpir las actividades laborales. 
 
Finalmente, se le dio palabras de concientización a los trabajadores sobre el uso de epp’s 
logrando su compromiso. Así también, se le recomendó a los supervisores de Hilandería 
solicitar epp’s al almacén principal para que la entrega se realice en las oficinas de 













Entrega de epp’s a los colaboradores de Hilandería. 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 75, se observan a los trabajadores durante sus actividades laborales usando 
mascarillas y auditivos. Así mismo, se comprometieron a usarlas de forma constante. 
 
Finamente, se realizó una evaluación sobre los conocimientos adquiridos durante las 
campañas de autocuidado. 
 
En la Figura 91, se muestran las preguntas realizadas en la evaluación. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 91: Evaluación de conocimiento de las campañas de autocuidado 
Nombre: NOTA:
Fecha:
1. ¿Por qué es importante usar EPP'S?.
2. ¿De qué forma tu familia se vería afectada si sufres un accidente?.
3. ¿Por qué se debe reportar las lesiones?.
4. ¿Qué hábitos laborales ha aquirido durante el programa?





A continuación, se muestran los resultados de la evaluación de las campañas de 
autocuidado 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 76, fueron 30 colaboradores los evaluados; de los cuales 29 y 1 
colaboradores  obtuvieron una calificación alta y regular respectivamente. 
 
Figura 92: Porcentaje de las calificaciones obtenidas en la evaluación de la 
capacitación “Uso y manejo de herramientas punzocortantes” 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 92, el 96,67% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
alta. Por otra parte, el 3,33% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
regular. 
Tabla 76: Calificación obtenida en la evaluación de las campañas de autocuidado 
CALIFICACIÓN N° PERSONAS PORCENTAJE
ALTO (16-20) 29 96,67%
REGULAR (11-15) 1 3,33%
BAJO (6-10) 0 0,00%






2.7.3.11 Fase 9S Seishoo – Coordinación 
 
Implementando las  8S anteriores se habrá desarrollado el trabajo en equipo. No obstante, 
en esta fase lo que se pretende lograr es mantener la unión entre los trabajadores ante una 
emergencia. Por lo cual, se realizará una serie de capacitaciones donde se promueva el 
trabajo en equipo ante una catástrofe o emergencia médica. El beneficio de esta fase es 
que logrará consolidar la unión y ayuda mutua entre los asalariados. 
 
Novena reunión de Comité 9S 
Se realizó la última reunión del Comité 9S, donde se hablaron de los beneficios que ha 
logrado la Metodología 9S en la planta de Hilandería. Además, se detalló que es lo quiere 
lograr en esta fase.  
Por otra parte, se acordó en realizar las últimas actividades donde se medirá el trabajo en 
equipo. Para ello se realizó un cuadro de programaciones de las actividades que se 
realizarán. Para ver más detalles de la reunión ver Anexo 14. 
 Capacitación “Primeros auxilios al compañero” 
La empresa cuenta con brigadistas de primeros auxilios preparados y capacitados ante 
una emergencia médica. Sin embargo, lo que se busca lograr con esta capacitación es que 
los trabajadores de todas las zonas de Hilandería adquieran conocimientos en temas de 
primeros auxilios. 
Esta capacitación será dictada por el Médico Ocupacional de la empresa. Especialmente 
para esta actividad se adquirió maniquís de esponja para que los trabajadores realicen los 





Tabla 77: Registros fotográficos de la capacitación “Primeros auxilios al 
compañero” 
  
Aprendizaje de primeros auxilios con maniquís de esponja. 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 77, se puede observar fotografías de lo que fue la capacitación de primeros 
auxilios a mi compañero.  
A fin de lograr un complemento para esta capacitación se estableció un plan de acción 
ante una emergencia médica, el cual fue publicado en el Tablero de contenidos 9S. 
Según la Figura 93, ante una emergencia médica ya sea ante una persona accidentada o 
una persona con complicaciones de salud, se debe comunicar al supervisor SSOMA y su 
encargado. En caso sea una persona accidentada o una persona que no goza de buena 
salud  debe ser llevada rápidamente a Tópico donde se determinará su estado de salud.  
Así también, con la intención de que los trabajadores se cuiden el uno al otro, se estableció 





Fuente: Elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con la Figura 94, en caso una persona se desvanezca lo primero que se debe 
hacer es verificar su respiración. En caso no respire se debe realizar la reanimación 





cardiopulmonar, se debe colocar una mano encima de otra y presionar varias veces. Se 
debe realizar varias veces hasta que reaccione o hasta que se apersone personal de Tópico. 
Por lo contrario, en caso la persona respire se debe realizar una leve elevación de sus 
piernas. Ante la reacción se le cambia de posición de costado, se busca despejar la zona 
para que pueda respirar e inmediatamente debe ser atendido por personal de Tópico. 
 
La finalidad de esta capacitación es preparar al personal en temas básicos de primeros 
auxilios. Como se mencionó la empresa cuenta con la Brigada de Primeros Auxilios 
conformada por operarios de diversas zonas de trabajo. Sin embargo, es importante que 
los operarios que no conformen dicha brigada tengan conocimientos básicos sobre cómo 
ayudar a sus compañeros ante una emergencia médica. 
 
Para determinar el nivel de aprendizaje de los colaboradores en esta capacitación se 
realizó una prueba teórica sobre el tema. En la Figura 95, se muestra la evaluación que se 
realizó sobre primeros auxilios. 
 
Fuente: Elaboración propia 




1. ¿Qué se debe hacer si una persona se desmaya?.
2. ¿Qué se debe hacer si una persona se accidenta?.
3. ¿Por qué cree usted que el compañerismo salva vidas?.






A continuación, se muestran los resultados de la evaluación de la capacitación “Primeros 
auxilios al compañero.” 
Tabla 78: Calificación obtenida en la evaluación de la capacitación “Primeros 
auxilios al compañero” 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 78, fueron 25 colaboradores los evaluados; de los cuales 23 y 2 
colaboradores  obtuvieron una calificación alta y regular respectivamente. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 96, el 92% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
alta. Por otra parte, el 8% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
regular. 
CALIFICACIÓN N° PERSONAS PORCENTAJE
ALTO (16-20) 23 92,00%
REGULAR (11-15) 2 8,00%
BAJO (6-10) 0 0,00%
MUY BAJO (0-5) 0 0,00%
TOTAL 25 100,00%
Figura 96: Porcentaje de las calificaciones obtenidas en la evaluación de la 





 Entrenamiento “Salvo y seguro ante un sismo” 
 
Como se conoce Perú es uno de los países que se encuentra ubicado en el cinturón de 
fuego del Pacífico, por lo cual se generan constantemente los movimientos sísmicos. Un 
sismo se puede presentar de forma repentina en cualquier lugar que se encuentre, es por 
ello que las personas deben estar preparadas ante este tipo de emergencias. Por lo tanto, 
se programó un entrenamiento para ambos turnos de forma imprevista. 
 
Este entrenamiento cuyo nombre es creativo y atractivo para el personal, tiene la finalidad 
de educar al personal de Hilandería sobre cómo actuar ante un sismo producido durante 
sus actividades laborales.  Por otro lado, este entrenamiento tiene como responsable a la 
investigadora y al equipo SSOMA de Nuevo Mundo, quienes se encargarán de dar las 
indicaciones a los líderes 9S durante el entrenamiento. 
 
Tabla 79: Registros fotográficos del entrenamiento “Salvo y seguro ante un sismo” 
  
  
Simulacro de sismo en los tres turnos. 
 





En la Tabla 79,  podemos observar el entrenamiento que se realizó en la planta de 
Hilandería en los tres turnos. 
 
Se debe tener un plan de emergencia ante una catástrofe con el fin de minorar los daños 























Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 97,  se muestran las acciones que los trabajadores deben tomar ante un sismo. 
La planta de Hilandería cuenta con una alarma la cual suena cuando se produce un sismo. 
Al escuchar la alarma el trabajador debe evacuar rápidamente de su zona de trabajo. Se 
debe ubicar en los círculos verdes y esperar las indicaciones de los supervisores SSOMA.  





De acuerdo con las indicaciones de SSOMA los trabajadores deben evacuar la planta y 
salir al exterior formando un círculo. En caso haya heridos, los brigadistas de evacuación 
y primeros auxilios apoyaran en su evacuación. 
 
Finalmente, después del aprendizaje dinámico se realizó una prueba teórica. En la Figura 
100, se muestra la evaluación que se realizó a los colaboradores sobre el entrenamiento. 
 
Figura 98: Evaluación de conocimiento del entrenamiento “Salvo y seguro ante un 
sismo” 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se muestran los resultados de la evaluación del entrenamiento “Salvo y 






1. ¿Qué es lo primero que se debe hacer ante un sismo?.
2. ¿Por qué es importante el trabajo en equipo?.
3. ¿Cuál es el protocolo de evacuacíon ante un sismo?.





Tabla 80: Calificación obtenida en la evaluación de la capacitación “Salvo y seguro 
ante un sismo” 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 80, fueron 28 colaboradores los evaluados; de los cuales 27 y 1 
colaboradores  obtuvieron una calificación alta y regular respectivamente. 
Figura 99: Porcentaje de las calificaciones obtenidas en la evaluación de la 
capacitación “Salvo y seguro ante un sismo” 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 99, el 96,43% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
alta. Por otra parte, el 3,53% de los colaboradores evaluados obtuvieron una calificación 
regular. 
 
CALIFICACIÓN N° PERSONAS PORCENTAJE
ALTO (16-20) 27 96,43%
REGULAR (11-15) 1 3,57%
BAJO (6-10) 0 0,00%






Con los resultados obtenidos se concluye que la mayoría de los colaboradores están 
capacitados ante un sismo. 
 
2.7.4 Resultados de la implementación 
2.7.4.1 Metodología 9S después de la mejora 
Después de implementar la Metodología 9S se realizan las auditorías 9S en las zonas de 
trabajo para verificar la existencia de mejoras. 
 
En la Tabla 81, se muestran los resultados del nivel de cumplimiento de las auditorías 9S 
realizadas después de las mejoras. Así mismo, en el Anexo 15 se encuentran las auditorías 
9S realizadas después de la implementación de la mejora. De la misma forma, se 
evaluaron las 12 zonas de trabajo de Hilandería.  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 81: Resultados de las Auditoría 9S en el área de Hilandería (Post test) 
ZONA DE TRABAJO PC PT TO
LIMPIEZA - ALMACÉN DE CONOS 244 260 93.85%
CONERA SAVIO SAURER 235 252 93.25%
CONERA SAVIO ORION - SCHLAFORST 234 252 92.86%
CONERA SAVIO POLAR - CONTINUAS RIETER 230 252 91.27%
PRENSA 250 276 90.58%
MANUARES (open end) - OPEN END 239 264 90.53%
CONTINUAS ZIMSER 238 264 90.15%
MANUARES (anillos) - MECHERO 245 272 90.07%
ALMACÉN DE PRODUCTOS TERMINADOS 244 272 89.71%
APERTURA 234 268 87.31%
CARDAS - CONTINUAS MARZOLI 206 267 77.15%
89.70%PROMEDIO DE AUDITORÍA 9S
AUDITORÍA 9S
Empresa: Cía. Industrial Nuevo Mundo
Área de producción: Hilandería
Leyenda:
IO: Índice de Cumplimiento de Objetivos (porcentaje)





Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 100,  las zonas de trabajo Limpieza – Almacén de conos, Conera Savio 
Saurer, conera Savio Orion -  Schlaforst,  Conera Savio Polar – Continuas Rieter, Prensa, 
Manuares (open end) – Open end, Continuas Zimser, Manuares (anillos) – Mechero, 
Almacén de productos terminados, Apertura y Cardas - Continuas Marzoli obtuvieron el 
la auditoría 9S una  tasa de cumplimiento de objetivos de 93,85%, 93,25%, 92,86%, 
91,27%, 90,58%, 90,53%, 90,15%, 90,07%, 89,71%, 87,31% y 77,15% respectivamente 
en la auditoría 9S después de la implementación de la Metodología 9S. 
 
Tabla 82: Índice de Cumplimiento de Objetivos de la Auditoría 9S en el área de 




Fuente: Elaboración propia 
 
 
Índice de Cumplimiento de Objetivos Promedio 89,70% 
 Oportunidad de aprovechamiento 10,30% 
Total 100% 
Figura 100: Resultados de la Tasa de Cumplimiento de Objetivos de las Auditorías 9S de las 
















Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 101, el índice de cumplimiento de objetivos de la auditoría 9S del área 
de Hilandería despúes de la mejora es de 89,70%. Por lo tanto, aún existe una oportunidad 
del 10,30% de incrementar el nivel de la Medotología 9S. 
 
2.7.4.2 Accidentabilidad después de la mejora 
 
Posterior a la implementación de la Metodología 9S, se evalúa la accidentabilidad en el 
área de Hilandería durante 60 días correspondientes a septiembre y octubre del 2019. Esto 
con la finalidad de comprobar que se haya obtenido mejoras en la seguridad industrial. 
 
Por otro lado, es importante mencionar que se trabajará de la misma manera que la 





Figura 101: Índice de Cumplimiento de Objetivos de la Auditoría 9S en el área de 





Los datos recopilados durante los 60 días de post test como  horas programadas, perdidas 
y trabajadas diariamente, así como la cantidad de accidentes e incidentes producidos 
durante los 2 meses,  podemos verlo de forma más detallada en el Anexo 15. 
 
A continuación, en las Tablas 83 y 84 se muestran los resultados de la evaluación de la 































Fuente: Elaboración propia 
Tabla 83: Accidentabilidad en el área de Hilandería, septiembre 2019 (Post test) 
ACC IFa DP IG
D1 01/09/2019 1224 0 0 0 0 0
D2 02/09/2019 1246 0 0 0 0 0
D3 03/09/2019 1232 0 0 0 0 0
D4 04/09/2019 1243 0 0 0 0 0
D5 05/09/2019 1230 0 0 0 0 0
D6 06/09/2019 1236 0 0 0 0 0
D7 07/09/2019 1246 0 0 0 0 0
D8 08/09/2019 1232 0 0 0 0 0
D9 09/09/2019 1248 0 0 0 0 0
D10 10/09/2019 1247 0 0 0 0 0
D11 11/09/2019 1224 0 0 0 0 0
D12 12/09/2019 1243 0 0 0 0 0
D13 13/09/2019 1248 0 0 0 0 0
D14 14/09/2019 1240 0 0 0 0 0
D15 15/09/2019 1240 0 0 0 0 0
D16 16/09/2019 1248 0 0 0 0 0
D17 17/09/2019 1248 0 0 0 0 0
D18 18/09/2019 1211 1 0.46 2 0.92 0.000422
D19 19/09/2019 1247 0 0 0 0 0
D20 20/09/2019 1247 0 0 0 0 0
D21 21/09/2019 1247 0 0 0 0 0
D22 22/09/2019 1248 0 0 0 0 0
D23 23/09/2019 1216 0 0 0 0 0
D24 24/09/2019 1247 0 0 0 0 0
D25 25/09/2019 1238 0 0 0 0 0
D26 26/09/2019 1248 0 0 0 0 0
D27 27/09/2019 1245 0 0 0 0 0
D28 28/09/2019 1216 0 0 0 0 0
D29 29/09/2019 1240 0 0 0 0 0
D30 30/09/2019 1229 0 0 1 0 0
FECHA HH
Frecuencia de accidentes Gravedad de accidentes
Accidentabilidad
ACCIDENTABILIDAD (A)
Periodo: Septiembre 2019 Área : Hilandería
Leyenda:
IG: Índice de Gravedad de accidentes diaria
DP: Número de días perdidos por accidentes 
laborales en el día
HH: Horas hombres trabajadas durante el día
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia 
de accidentes diaria
IG: Índice de Gravedad 
de accidentes diaria
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia de 
accidentes diaria
ACC: Número de accidentes en el 
día






Figura 102: Comportamiento del Índice de frecuencia de accidentes en el área de 
Hilandería,  septiembre 2019 (Post test) 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 102, en el día 18 del mes de septiembre el índice de frecuencia de 
accidentes es de 0,46 accidentes por cada 556  horas – hombres trabajadas diariamente. 
 
Figura 103: Comportamiento del Índice de gravedad de accidentes en el área de 
Hilandería, septiembre 2019 (Post test) 






Según la Figura 103, en el día 18 el índice de gravedad de accidentes es de 0,92 días 
perdidos por cada 556 horas – hombre trabajadas diariamente. 
  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con la Figura 104, en el día 18 del mes de septiembre se presentó una 
accidentabilidad de 0.000422 después de la implementación de la 9S. 
 










Figura 104: Comportamiento del Índice de accidentabilidad en el área de 






Tabla 84: Accidentabilidad en el área de Hilandería, octubre  2019 (Post test) 
 
Fuente: Elaboración propia 
ACC IFa DP IG
D31 01/10/2019 1152 0 0 0 0 0
D32 02/10/2019 1247 0 0 0 0 0
D33 03/10/2019 1238 0 0 0 0 0
D34 04/10/2019 1215 0 0 0 0 0
D35 05/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D36 06/10/2019 1235 0 0 0 0 0
D37 07/10/2019 1246 0 0 0 0 0
D38 08/10/2019 1245 0 0 0 0 0
D39 09/10/2019 1204 0 0 0 0 0
D40 10/10/2019 1246 0 0 0 0 0
D41 11/10/2019 1224 0 0 0 0 0
D42 12/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D43 13/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D44 14/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D45 15/10/2019 1247 0 0 0 0 0
D46 16/10/2019 1242 0 0 0 0 0
D47 17/10/2019 1246 0 0 0 0 0
D48 18/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D49 19/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D50 20/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D51 21/10/2019 1246 0 0 0 0 0
D52 22/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D53 23/10/2019 1221 0 0 0 0 0
D54 24/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D55 25/10/2019 1231 0 0 0 0 0
D56 26/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D57 27/10/2019 1248 0 0 0 0 0
D58 28/10/2019 1207 0 0 0 0 0
D59 29/10/2019 1248 0 0 0 0 0





Periodo: Octubre 2019 Área : Hilandería
Leyenda:
IG: Índice de Gravedad de accidentes
diaria
DP: Número de días perdidos por 
accidentes laborales en el día
HH: Horas hombres trabajadas durante el 
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia 
de accidentes diaria
IG: Índice de Gravedad 
de accidentes diaria
Leyenda:
IFa: Índice de Frecuencia de 
accidentes diaria
ACC: Número de accidentes en el 
día







Fuente: Elaboración propia 
 
Según en la Figura 105, no se observa ningún comportamiento esto se debe a que en el 
mes de octubre no se ha producido algún accidente. 
 
Figura 106: Comportamiento del Índice de gravedad de accidentes en el área de 
Hilandería, octubre 2019 (Post test) 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 105: Comportamiento del Índice de frecuencia de accidentes en el área de 





De acuerdo con la Figura 106, al no haber presencia de accidentes en el mes de octubre 
no hay días perdidos. 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 107, en el mes de octubre no se ha producido ningún accidente por lo que no 
existe un índice de accidentabilidad en ninguno de los días evaluados. 
 
2.7.5 Análisis económico financiero 
2.7.5.1 Análisis costo beneficio 
 
A continuación, se muestra el análisis económico y financiero de la aplicación de la 







Figura 107: Comportamiento del índice de frecuencia de incidentes en el área de 
































05/01/2019 UCEDA  S/65.00 S/8.13 0 0 5 5 S/40.63 
13/01/2019 LOAYZA S/55.00 S/6.88 0 0 6 6 S/41.25 
26/01/2019 QUISPE S/55.00 S/6.88 8 64 1 65 S/446.88 
28/01/2019 FERNANDEZ  S/60.00 S/7.50 5 40 1 41 S/307.50 
Costo total del mes de enero S/836.25 
12/02/2019 SEBASTIAS S/70.00 S/8.75 0 0 2 2 S/17.50 
Costo total del mes de febrero S/17.50 
13/03/2019 FERNANDEZ  S/55.00 S/6.88 0 0 2 2 S/13.75 
15/03/2019 CALDERON  S/60.00 S/7.50 4 32 1 33 S/247.50 
Costo total del mes de marzo S/261.25 
04/04/2019 MORANTE  S/55.00 S/6.88 0 0 1 1 S/6.88 
Costo total del mes de abril S/6.88 
05/05/2019 TERRONES  S/55.00 S/6.88 0 0 4 4 S/27.50 
11/05/2019 SANCHEZ S/60.00 S/7.50 5 40 1 41 S/307.50 
20/05/2019 MORALES S/50.00 S/6.25 0 0 5 5 S/31.25 
Costo total del mes de mayo S/366.25 
05/06/2019 CARDENAS S/60.00 S/7.50 8 64 1 65 S/487.50 
09/06/25019 ESTEBAN S/50.00 S/6.25 6 48 1 49 S/306.25 
18/06/2049 BECERRA S/50.00 S/6.25 0 0 4 4 S/25.00 
24/06/2019 HINOSTROZA S/50.00 S/6.25 0 0 4 4 S/25.00 
Costo total del mes de junio S/843.75 
Costo total por horas hombre pérdidas (Pre Test) S/2,331.88 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 85, se muestran los costos por horas hombre perdidas a causa de accidentes 
e incidentes antes de la mejora.  
 
Durante el primer semestre tuvo un costo total de S/. 2 331,88 debido a las horas hombre 
perdidas a causa de descansos médicos y primeros auxilios dadas a los colaboradores 






Por otra parte, se detallan costos adicionales de los accidentes e incidentes, la Tabla 86 
muestran las horas hombre del supervisor SSOMA invertidas en investigaciones de 
accidentes e incidentes así como las acciones correctivas y preventivas. Además, a los 
costos se suma las horas hombre de la Asistenta social por acompañar a la clínica al 
trabajador, en caso sea necesario. También, se consideran los costos que involucran la 
atención médica desde los primeros auxilios en el tópico hasta el traslado del herido a la 
clínica. 
 
Tabla 86: Costos adicionales por accidentes en incidentes (Pretest), enero – junio 
2019 




05/01/2019 UCEDA  
HH del supervisor SSOMA 1 S/12.00 S/12.00 
Medicamentos usados para 
primeros auxilios en el tópico 
- - S/85.00 
13/01/2019 LOAYZA 
HH del supervisor SSOMA 1 S/12.00 S/12.00 
Medicamentos usados para 
primeros auxilios en el tópico 
- - S/85.00 
26/01/2019 QUISPE 
HH del supervisor SSOMA en la 
investigación del accidentes 
1 S/12.00 S/12.00 
Traslado a clínica San Gabriel - - S/20.00 
Atención médica en la clínica 
San Gabriel (área oftalmología) 
- S/2,100.00 S/2,100.00 
Medicamentos para la infección 
ocular 
  S/125.00 S/125.00 
Primeros auxilios en tópico  - S/85.00 S/85.00 
28/01/2019 FERNANDEZ  
HH del supervisor SSOMA en la 
investigación del accidentes 
1 S/12.00 S/12.00 
Traslado a clínica San Gabriel - S/20.00 S/20.00 
Atención médica en la clínica 
San Gabriel (área traumatología) 
    S/3,200.00 
Medicamentos y calmantes para 
el esguince 
    S/350.00 
Primeros auxilios en tópico  - S/30.00 S/30.00 
Costo total del mes de enero S/6,148.00 
12/02/2019 SEBASTIAS 
HH del supervisor SSOMA 1 S/12.00 S/12.00 
Medicamentos usados para 
primeros auxilios en el tópico 
- - S/85.00 
Costo total del mes de febrero S/97.00 









Medicamentos usados para 
primeros auxilios en el tópico 
- - S/85.00 
15/03/2019 CALDERON  
HH del supervisor SSOMA en la 
investigación del accidentes 
1 S/12.00 S/12.00 
Traslado a clínica San Gabriel - S/20.00 S/20.00 
HH de la asistenta social 1 S/11.00 S/11.00 
Atención médica en la clínica 
San Gabriel (área emergencia - 
traumatología) 
    S/3,150.00 
Medicamentos y antibióticos      S/250.00 
Medicamentos usados para 
primeros auxilios en el tópico 
- - S/85.00 
Costo total del mes de marzo S/3,625.00 
04/04/2019 MORANTE  
HH del supervisor SSOMA 2 S/12.00 S/24.00 
Medicamentos usados para 




Costo total del mes de abril S/74.00 
05/05/2019 TERRONES  
HH del supervisor SSOMA 1 S/12.00 S/12.00 
Medicamentos usados para 





HH del supervisor SSOMA en la 
investigación del accidente 
2 S/12.00 S/24.00 
Traslado a clínica San Gabriel - S/20.00 S/20.00 
Atención médica en la clínica 
San Gabriel (área emergencia - 
traumatología) 
- - S/3,200.00 
Medicamentos y antibióticos - - S/350.00 
HH de la asistenta social 1 S/11.00 S/11.00 
Medicamentos usados para 





HH del supervisor SSOMA 1 S/12.00 S/12.00 
Medicamentos usados para 




Costo total del mes de mayo S/3,874.00 
05/06/2019 CARDENAS 
HH del supervisor SSOMA en la 
investigación del accidentes 
1 S/12.00 S/12.00 
Traslado a clínica San Gabriel - S/20.00 S/20.00 
Atención médica en la clínica 
San Gabriel (área emergencia - 
traumatología) 
- - S/3,500.00 
Medicamentos y antibióticos - - S/250.00 
Medicamentos usados para 













HH del supervisor SSOMA en la 
investigación del accidentes 
1 S/12.00 S/12.00 
Traslado a clínica San Gabriel - S/20.00 S/20.00 
Atención médica en la clínica 
San Gabriel (área emergencia - 
traumatología) 
- - S/3,600.00 
Medicamentos y antibióticos - - S/420.00 
HH de la asistenta social 1 S/11.00 S/11.00 
Medicamentos usados para 





HH del supervisor SSOMA 1 12 S/12.00 
Medicamentos usados para 





HH del supervisor SSOMA 1 12 S/12.00 
Medicamentos usados para 




Costo total del mes de junio S/8,199.00 
Costos adicionales por accidentes e incidentes (Pre Test) S/22,017.00 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Así también, se analiza el costo de beneficios sociales a causa de accidentes e incidentes. 
Para ello se debe conocer que los trabajadores que tienen hijos se le otorgan el beneficio 
de S/.93.00 mensuales. Para conocer cuánto costo la asignación familiar por hora perdida 
de los colaboradores que sufrieron alguna lesión, el monto de S/.93.00 será dividido entre 
30 días y luego entre 8 horas de trabajo. De la misma forma se hace para determinar el 
costo de CTS, gratificación y aporte a Es salud por hora. Es importante mencionar que la 
CTS corresponde un sueldo  al año, gratificación dos sueldos al año y el aporte a EsSalud 






Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 87, se muestran los beneficios perdidos por cada colaborador. Estas ascienden 
a S/.1,621.76. 
 
Tabla 88: Costo total de accidentes e incidentes en el área de Hilandería, enero – 
junio 2019 
Costo por horas hombre pérdidas (Pre Test) S/2,331.88 
Costos adicionales (Pre Test) S/22,017.00 
Costo por beneficios sociales perdidos (Pre test) S/1,621.76 
Costo total (Pre Test) S/25,970.64 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 88, los primeros seis meses de investigación se tuvo un costo  de S/.2,331.88 
entre horas pérdidas por descansos médicos y primeros auxilios, además de otros costos 
adicionales de valor S/.22,017.00. Por otro lado, los costos por beneficios sociales 




























UCEDA 5 S/3.88 S/19.38 S/ 0.68 S/ 3.39 S/ 1.35 S/ 6.77 S/ 0.73 S/ 3.66
LOAYZA 6
S/3.88 S/23.25
S/ 0.57 S/ 3.44
S/ 1.15 S/ 6.88 S/ 0.62
S/ 3.71
QUISPE 64 S/0.00 S/0.00 S/ 0.57 S/ 36.67 S/ 1.15 S/ 73.33 S/ 0.62 S/ 39.60
FERNANDEZ 40 S/3.88 S/155.00 S/ 0.63 S/ 25.00 S/ 1.25 S/ 50.00 S/ 0.68 S/ 27.00
SEBASTIAS 2 S/3.88 S/7.75 S/ 0.73 S/ 1.46 S/ 1.46 S/ 2.92 S/ 0.79 S/ 1.58
FERNANDEZ 3 S/3.88 S/11.63 S/ 0.57 S/ 1.72 S/ 1.15 S/ 3.44 S/ 0.62 S/ 1.86
CALDERON 32 S/3.88 S/124.00 S/ 0.63 S/ 20.00 S/ 1.25 S/ 40.00 S/ 0.68 S/ 21.60
MORANTE 1 S/3.88 S/3.88 S/ 0.57 S/ 0.57 S/ 1.15 S/ 1.15 S/ 0.62 S/ 0.62
TERRONES 4 S/0.00 S/0.00 S/ 0.57 S/ 2.29 S/ 1.15 S/ 4.58 S/ 0.62 S/ 2.48
SANCHEZ 40 S/0.00 S/0.00 S/ 0.63 S/ 25.00 S/ 1.25 S/ 50.00 S/ 0.68 S/ 27.00
MORALES 5 S/3.88 S/19.38 S/ 0.52 S/ 2.60 S/ 1.04 S/ 5.21 S/ 0.56 S/ 2.81
CARDENAS 64 S/3.88 S/248.00 S/ 0.63 S/ 40.00 S/ 1.25 S/ 80.00 S/ 0.68 S/ 43.20
ESTEBAN 48 S/3.88 S/186.00 S/ 0.52 S/ 25.00 S/ 1.04 S/ 50.00 S/ 0.56 S/ 27.00
BECERRA 5 S/3.88 S/19.38 S/ 0.52 S/ 2.60 S/ 1.04 S/ 5.21 S/ 0.56 S/ 2.81
HINOSTROZA 5 S/3.88 S/19.38 S/ 0.52 S/ 2.60 S/ 1.04 S/ 5.21 S/ 0.56 S/ 2.81
Total S/837.00 S/ 192.34 S/ 384.69 S/ 207.73





perdidos a causa de los descansos médicos son de S/.1.621,76. Finalmente, las pérdidas 
totales a causa de  accidentes e incidentes son de S/.25,970.64. 
 
A continuación, se muestran las pérdidas en el mes de septiembre ya que; es el único mes 
en el que se registró un accidente después de la implementación 9S. 
 
















18/09/2019 GUERRA S/45.00 S/5.63 2 16 S/90.00 
Costo total del mes de septiembre S/90.00 
Costo total por horas - hombre perdidas (Pos test) S/90.00 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 89, se muestra que se perdió S/.90.00 a causa del descanso médico de 2 días 
que se le otorgo al colaborador por el accidente que sufrió. 
 
Tabla 90: Costo total por gastos adicionales de accidentes e incidentes, septiembre 
– octubre 2019 






HH del supervisor SSOMA 2 S/12.00 S/24.00 
Primeros auxilios en el tópico - - S/30.00 
HH de la asistenta social 2 S/10.00 S/20.00 
HH del supervisor de Hilandería 1 S/12.00 S/12.00 
Traslado a la clínica San Gabriel - - S/20.00 
Atención médica (área 
traumatología) - 
- S/2,653.00 
Medicamentos y calmantes - - S/125.00 
Costo total del mes de septiembre y octubre S/2,884.00 
Costo total por gastos adicionales (Pos test) S/2,884.00 
 






En la Tabla 90, se muestra la perdida de S/.2,884.00 por los gastos adicionales como horas 
hombres del supervisor SSOMA para la investigación del accidente, horas hombre de la 
asistenta social y del supervisor de Hilandería. Así también, se toman en cuenta los gastos 
clínicos. 
 
Así mismo, se deben considerar los costos de beneficios sociales como perdidas; ya que 
se le otorga al trabajador un beneficio por las horas no laboradas. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 91, se muestra la perdida de S/.92.60 por los beneficios sociales remunerados 
por horas no laboradas. 
 
Finalmente, en la Tabla 92, se muestra los costos totales de accidentes e incidentes 
después de la implementación de la Metodología 9S. 
 
Tabla 92: Costo total de accidentes e incidentes en el área de Hilandería, 
septiembre – octubre 2019 
Costo por horas hombre pérdidas (Post test) S/90.00 
Costos adicionales (Post test) S/2,884.00 
Costo por beneficios sociales perdidos (Post test) S/92.60 
Costo total (Post test) S/3,066.60 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 93, después de aplicar la herramienta de mejora se obtuvo una perdida de  
S/.3,066.60 por el accidente producido en el mes de septiembre. 




























GUERRA 16 S/3.88 S/62.00 S/ 0.47 S/ 7.50 S/ 0.94 S/ 15.00 S/ 0.51 S/ 8.10
Total S/62.00 S/ 7.50 S/ 15.00 S/ 8.10






Finalmente, se realiza un cuadro comparativo de los gastos por accidentes e incidentes 
para determinar el ahorro que se generó al aplicar la Metodología 9S. 
 
Tabla 93: Ahorro obtenido después de la implementación de la Metodología 9S 
Costo total (Pre test) S/25,970.64 
Costo total (Post test) S/3,066.60 
Ahorro S/ 22,904.04 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 108: Comparativo de los costos totales de accidentes e incidentes antes y 
después de la implementación de la Metodología 9S 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 108, el accidente en el mes de septiembre tuvo un costo de S/.3,066.60 









2.7.5.2 VAN y TIR 
 
Para hallar el valor actual neto y la tasa interna de retorno de la investigación, se debe 
determinar el flujo efectivo que generará en un periodo de 1 año después de la 
implementación. Para ello, se debe calcular los ingresos y egresos  en dicho periodo. 
2.7.5.2.1 Ingresos y egresos proyectados 
 
En esta investigación los ingresos proyectados son las horas hombre ahorradas 
valorizadas monetariamente después de la mejora. Tomando en cuenta los datos 
históricos de los accidentes del año 2018 nos proyectamos en un escenario pesimista en 
un año después de la implementación de las 9S. 
 
En la Tabla 94, se muestra la comparación entre periodos antes y después de la mejora. 
Esto con la finalidad de proyectar el ahorro que genera esta investigación. Se comparan 
las perdidas por accidentes laborales antes y después de la mejora. La diferencia entre las 












Tabla 94: Proyección de ingresos para el mes 1 al mes 12 después de la mejora 
 











































ene-18 1 5 40 240,00S/     265,50S/       3.200,00S/  3.705,50S/     nov-19 1 5 40 240 265,50S/      3.200,00S/   3.705,50S/    505,50S/      
feb-18 0 0 0 -S/           -S/            -S/           -S/             dic-19 0 0 0 0 -S/            -S/           -S/            -S/           
mar-18 2 13 104 624,00S/     690,30S/       5.200,00S/  6.514,30S/     ene-20 1 2 16 96 106,20S/      2.200,00S/   2.402,20S/    4.314,30S/   
abr-18 3 26 208 1.248,00S/  1.380,60S/    5.350,00S/  7.978,60S/     feb-20 1 1 8 48 53,10S/        1.100,00S/   1.201,10S/    6.878,60S/   
may-18 3 58 464 2.784,00S/  3.079,80S/    5.436,00S/  11.299,80S/   mar-20 1 1 8 48 53,10S/        1.003,00S/   1.104,10S/    10.296,80S/ 
jun-18 1 30 240 1.440,00S/  1.593,00S/    5.423,00S/  8.456,00S/     abr-20 1 1 8 48 53,10S/        1.003,00S/   1.104,10S/    7.453,00S/   
jul-18 2 36 288 1.728,00S/  1.911,60S/    5.016,00S/  8.655,60S/     may-20 1 1 8 48 53,10S/        1.003,00S/   1.104,10S/    7.652,60S/   
ago-18 3 38 304 1.824,00S/  2.017,80S/    5.362,00S/  9.203,80S/     jun-20 0 0 0 0 -S/            -S/           -S/            9.203,80S/   
sep-18 2 32 256 1.536,00S/  1.699,20S/    5.333,00S/  8.568,20S/     jul-20 0 0 0 0 -S/            -S/           -S/            8.568,20S/   
oct-18 3 34 272 1.632,00S/  1.805,40S/    5.236,00S/  8.673,40S/     ago-20 0 0 0 0 -S/            -S/           -S/            8.673,40S/   
nov-18 0 0 0 -S/           -S/            -S/           -S/             sep-20 0 0 0 0 -S/            -S/           -S/            -S/           
dic-18 0 0 0 -S/           -S/            -S/           -S/             oct-20 0 0 0 0 -S/            -S/           -S/            -S/           





En la Tabla 95, el ahorro proyectado es el ingreso que genera esta investigación. Para 
determinar el valor monetario de las pérdidas se debe tomar en cuenta los costos de  
beneficios sociales, costo por atenciones médicas y los costos por las horas perdidas. 
 
Tabla 95: Presupuesto para el mantenimiento de la Metodología 9S en el área de 
Hilandería 





3 Líderes 9S 12 HH S/6.00 S/72.00 
Señaléticas 1 ciento S/100.00 S/100.00 
Botes de pintura 3 baldes S/40.00 S/120.00 
Supervisor SSOMA (auditor interno) 10 HH S/12.00 S/120.00 
Médico Ocupacional (auditor externo) - - S/200.00 S/400.00 
Total S/812.00 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Tabla 95,  se estima un costo de S/.812 para el mantenimiento de la mejora. Este 
presupuesto está enfocado en mantener las áreas demarcadas, rótulos, los procedimientos 
y señaléticas. Así mismo, se toma en cuenta la importancia de los líderes 9S, por lo cual 
podrán realizar reuniones con fines laborales. Por otro lado, para mantener la metodología 
9S  es fundamental que alguien  tenga un control de ello.  Es por eso que el supervisor 
SSOMA   tendrá 10 horas durante el mes para evaluar la tasa de cumplimiento de 
objetivos. Por otro lado, se cotiza  la contratación de un auditor externo quién medirá la 





Tabla 96: Flujo efectivo desde el mes 0 2019 al mes 12 2020 
 







 Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov 
Ingresos                           
Horas -Hombre (S/.) 0 0 505.5 0 4314.3 6878.6 10296.8 7453 7652.6 9203.8 8568.2 8673.4 0 
Total ingresos  (S/.) 0 0 505.5 0 4314.3 6878.6 10296.8 7453 7652.6 9203.8 8568.2 8673.4 0 
Egresos                             
Inversión inicial  (S/.) 8177.2                         
Mantenimiento de la 
mejora  (S/.) 
0 812 812 812 812 812 812 812 812 812 812 812 812 
Total Egresos  (S/.) 8177.2 812 812 812 812 812 812 812 812 812 812 812 812 
Flujo de efectivo  (S/.) -8177.2 -812 -306.5 -812 3502.3 6066.6 9484.8 6641 6840.6 8391.8 7756.2 7861.4 -812 
 
                    







La Tabla 96, muestra los ingresos y egresos después del año de haber implementado la 
mejora. Los ahorros proyectados se toman como ingresos ya que, son obtenidos con la 
investigación. Por otra parte; la inversión inicial que requiere la investigación y el 
mantenimiento de la mejora forman parte de los egresos. El flujo efectivo resulta de la  
diferencia entre los ingresos y egresos. Esta representa la ganancia que se obtendrá a partir 
de la mejora. 
 
Tabla 97: Cálculo del Valor Actual Neto (VAN) y de la Tasa Interna de Retorno 
(TIR) 
VAN        S/   44,041.59  
TIR 28% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
El valor actual neto (VAN) es un indicador financiero que sirve para determinar la 
viabilidad de un proyecto. Si el VAN es mayor a 0 el proyecto es viable. Por otro lado, 
La tasa interna de retorno es la rentabilidad que ofrece la inversión. (EAE Business 
School, 2017, p.2) 
 
El depósito a plazo fijo para 360 días según La Superintendencia de Banca, Seguros y 
AFP (SBS) es de 4,11%. Debido a que la empresa no requiere de un préstamo está será 
utilizada en  la investigación. La tasa de descuento es de 0,34% mensual, que servirá para 
conocer el valor del dinero del futuro en la actualidad. Por lo tanto, el VAN del proyecto 
de investigación es S/.44,041.59; lo cual hace que el proyecto sean viable y la rentabilidad 













3.1 Análisis descriptivo 
En esta parte de la investigación se realizará una comparación de antes y después de los 
resultados de la implementación de la Metodología 9S.  
 
3.1.1 Variable Independiente: Metodología 9S 
 
En la Tabla 98, se realiza un comparativo del índice de cumplimiento de objetivos y el 
aprovechamiento de mejora del antes y despúes de la aplicación de la Metodología 9S. 
 
Tabla 98: Comparativo  del Índice de cumplimiento de mejoras antes y después de 
la implementación Metodología 9S 











Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 109: Comparativo  de la Tasa de cumplimiento de mejoras antes y después 





Según la Figura 109, el índice de cumplimiento de objetivos antes y despúes de la 
aplicación de la Metodología 9S es 24,28% y 89,70% respectivamente. Es decir, el índice 
cumplimiento de objetivos de las 9S aumentó en un 269,44% 
 
Los resultados de las auditorías después de aplicar las 9S indican que las zonas de trabajo 
han mejorado en el orden, limpieza, seguridad, etc. La mayoría de las zonas de trabajo 
han alcanzado una alto índice de cumplimiento de objetivos a comparación de la anterior 
auditoría. Sin embargo, aún existe un 10,30% de aprovechamiento de mejora. Es decir, 
aún se deben realizar mejoras en el área de trabajo para alcanzar el 100% de la tasa de 
cumplimiento de objetivos de la Metodología 9S. 
 
3.1.2 Variable Dependiente: Accidentabilidad 
 
Se realiza un cuadro comparativo del el índice de frecuencia y gravedad de accidentes e 
índice de accidentabilidad, con la finalidad de analizar sus comportamiento antes y 







































antes de la 
mejora
Accidentabilidad 
después de la 
mejora
Día










antes de la 
mejora
Accidentabilidad 
después de la 
mejora
D1 0 0 0 0 0 0 D31 0 0 0 0 0 0
D2 0 0 0 0 0 0 D32 0 0 0 0 0 0
D3 0 0 0 0 0 0 D33 0 0 0 0 0 0
D4 0 0 0 0 0 0 D34 0 0 0 0 0 0
D5 0 0 0 0 0 0 D35 0 0 0 0 0 0
D6 0 0 0 0 0 0 D36 0.47 0 2.81 0 0.001314 0
D7 0 0 0 0 0 0 D37 0 0 0 0 0 0
D8 0 0 0 0 0 0 D38 0 0 0 0 0 0
D9 0 0 0 0 0 0 D39 0 0 0 0 0 0
D10 0 0 0 0 0 0 D40 0.47 0 3.78 0 0.001782 0
D11 0.47 0 2.34 0 0.001097 0 D41 0 0 0 0 0 0
D12 0 0 0 0 0 0 D42 0 0 0 0 0 0
D13 0 0 0 0 0 0 D43 0 0 0 0 0 0
D14 0 0 0 0 0 0 D44 0 0 0 0 0 0
D15 0 0 0 0 0 0 D45 0 0 0 0 0 0
D16 0 0 0 0 0 0 D46 0 0 0 0 0 0
D17 0 0 0 0 0 0 D47 0 0 0 0 0 0
D18 0 0.46 0 0.92 0 0.000422 D48 0 0 0 0 0 0
D19 0 0 0 0 0 0 D49 0 0 0 0 0 0
D20 0 0 0 0 0 0 D50 0 0 0 0 0 0
D21 0 0 0 0 0 0 D51 0 0 0 0 0 0
D22 0 0 0 0 0 0 D52 0 0 0 0 0 0
D23 0 0 0 0 0 0 D53 0 0 0 0 0 0
D24 0 0 0 0 0 0 D54 0 0 0 0 0 0
D25 0 0 0 0 0 0 D55 0 0 0 0 0 0
D26 0 0 0 0 0 0 D56 0 0 0 0 0 0
D27 0 0 0 0 0 0 D57 0 0 0 0 0 0
D28 0 0 0 0 0 0 D58 0 0 0 0 0 0
D29 0 0 0 0 0 0 D59 0 0 0 0 0 0
D30 0 0 0 0 0 0 D60 0 0 0 0 0 0
Tabla 99: Comparativo de índice de frecuencia y gravedad de accidentes antes y después de la 






Fuente: Elaboración propia 
 
En la Figura 110, se observa el comportamiento del índice de frecuencia de accidentes 
antes y después de la mejora.  
 
En el día 11, 36 y 46 pre test de la investigación se obtuvo un índice de 0,47 accidentes 
por cada 556 horas – hombre trabajadas diariamente. Mientras que, en el día 18 post test 









Figura 110: Comparativo de índice de frecuencia de accidentes antes y después de la 






Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con la Figura 111, se muestra el comportamiento del índice de gravedad antes 
y después de la mejora. En el día 11, 36 y 40 del pre test de la investigación se obtuvo un 
índice de 2,34; 2,81; 3,78 días perdidos por cada 556 horas – hombre trabajadas 
diariamente, respectivamente.  
 
A continuación, se compara el comportamiento del índice de accidentabilidad  antes y 








Figura 111: Comparativo de índice de gravedad de accidentes antes y después de la 






Fuente: Elaboración propia 
 
Según la Figura 112, en el día 11, 36 y 40 antes de la mejora se tuvieron un índice de 
accidentabilidad 0.001097, 0.001314 y 0.001782 respectivamente. Por otro lado, después 
de la aplicación de la Metodología 9S en el día 17 se obtuvo un índice de 0.000422 
inferiores a los índices antes de la implementación. 
 
Se concluye que, los índices de frecuencia de accidentes y gravedad de accidentes se han 
mejorado en los 60 días evaluados después de la implementación. Por lo tanto, la 








Figura 112: Comparativo de índice de accidentabilidad antes y después de la 





3.2 Análisis inferencial 
 
Se realizará el siguiente análisis de la variable dependiente y sus dimensiones con la 
finalidad de contrastar la hipótesis general y específica planteada. Para ello se debe elegir 
el estadígrafo de comparación de medias de acuerdo a la cantidad de datos evaluados. En 
esta investigación en el pre test y post test se ha trabajado con 60 datos. Por lo tanto, 






Fuente: Elaboración propia 
 
3.2.1 Análisis de la Hipótesis general 
 
La hipótesis general de esta investigación es la siguiente: 
Ha: La Metodología 9S reduce la Accidentabilidad en el área de Hilandería de Cía. 
Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
 
Para contrastar la hipótesis general, se debe determinar si los datos obtenidos del antes y 
después de la accidentabilidad tienen un comportamiento paramétrico. Como se 









Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 100: Elección de estadígrafos de comparación de medias 
Tipo de muestra Cantidad de datos Estadígrafo a usar
Grande Mayores a 30 KOLMOGOROV SMIRNOV
Pequeña Menores a 30 SHAPIRO WILK





Regla de decisión: 
Si ρvalor  ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor  > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
La Tabla 101, muestra que la accidentabilidad antes y después de la aplicación de la 
Metodología 9S tiene una significancia de 0,000 menor al 0,05 del nivel de significancia. 
Es decir los 60 datos evaluados tienen un comportamiento no paramétrico y no provienen 
de una distribución normal. 
 Por lo tanto al contar con datos no paramétricos, Según la Tabla 102,  se debe seleccionar 







Fuente: Elaboración propia 
 
Para contrastar la hipótesis general se deberá realizar la prueba de muestras relacionadas 
con la prueba del estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
- Ho: La Metodología 9S no reduce la Accidentabilidad en el área de Hilandería de Cía. 
Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
- Ha: La Metodología 9S reduce la Accidentabilidad en el área de Hilandería de Cía. Industrial 
Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
 
Regla de decisión: 
Ho: µa   ≥  µd 
Ha: µa   <  µd 
Donde: 
- µa: Accidentabilidad antes de implementar la Metodología 9S. 
Tabla 102: Selección de estadígrafo para la Accidentabilidad 
ANTES DESPUÉS ESTADÍGRAFO
Paramétrico Paramétrico T STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON





- µd: Accidentabilidad después de implementar la Metodología 9S. 
 




Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 103, la media del antes y después de la Accidentabilidad es 0,0000699 y 
0,00000702  respectivamente. Es decir, la accidentabilidad se redujo un 89,69%. El valor 
de la media antes es inferior al después por lo tanto se rechaza la  Ho: La Metodología 9S 
no mejora la Accidentabilidad en el área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo 
S.A., Lima, 2019. 
 








Fuente: Elaboración propia 
 
Regla de decisión: 
- Si ρvalor  ≤ 0.05, se rechaza la  hipótesis nula 






En la Tabla 104, la prueba Wilcoxon arroja como resultado la significancia de 0,004. De 
acuerdo con la regla de decisión ρvalor  ≤ 0.05, hipótesis nula es inaceptable. Por lo tanto, 
se acepta que La Metodología 9S mejora la Accidentabilidad en el área de Hilandería de 
Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
3.2.2 Análisis de la primera hipótesis específica 
 
La primera hipótesis específica de esta investigación es la siguiente: 
 
Ha: La Metodología 9S reduce la Frecuencia de accidentes en el área de Hilandería de 
Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
 
Para contrastar la primera hipótesis específica, se debe determinar si los datos obtenidos 
del antes y después de la frecuencia de accidentes tienen un comportamiento paramétrico. 
La frecuencia de accidentes tiene una muestra de 60 días por lo cual se eligió estadígrafo 
Kolmogorov Smirnov. 
 






Fuente: Elaboración propia 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor  ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor  > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
La Tabla 105, muestra que la frecuencia de accidente antes y después de la aplicación de 
la Metodología 9S tiene una significancia de 0,000 menor al 0,05 del nivel de 
significancia. Es decir los 60 datos evaluados tienen un comportamiento no paramétrico 





 Por lo tanto al contar con datos no paramétricos, Según la Tabla 106,  se debe seleccionar 









Para contrastar la primera hipótesis específica se deberá realizar la prueba de muestras 
relacionadas con la prueba del estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
- Ho: La Metodología 9S no reduce la Frecuencia de accidentes en el área de Hilandería 
de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
- Ha: La Metodología 9S reduce la Frecuencia de accidentes en el área de Hilandería de 
Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
Regla de decisión: 
Ho: µa   ≤  µd 
Ha: µa  >   µd 
 
Donde: 
- µa: Frecuencia de accidentes antes de implementar la Metodología 9S. 
- µd: Frecuencia de accidentes después de implementar la Metodología 9S. 
 
 
Tabla 106: Selección de estadígrafo para la Frecuencia de accidentes 
ANTES DESPUÉS ESTADÍGRAFO
Paramétrico Paramétrico T STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON





Tabla 107: Comparación de medias de la Frecuencia de accidentes ntes y después 
con Wilconxon 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 107, la media del antes y después de la frecuencia de accidentes es 0,02347 
y 0,007652 respectivamente. Es decir, la frecuencia de accidentes se redujo un 67,40%. 
El valor de la media antes es mayor al después por lo tanto se rechaza la  Ho: La 
Metodología 9S no reduce la Frecuencia de accidentes en el área de Hilandería de Cía. 
Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
 










Fuente: Elaboración propia 
 
Regla de decisión: 
- Si ρvalor  ≤ 0.05, se rechaza la  hipótesis nula 






En la Tabla 108, la prueba Wilconxon arroja como resultado la significancia de 0,013. 
.De acuerdo con la regla de decisión ρvalor  ≤ 0.05, hipótesis nula es inaceptable. Por lo 
tanto, se acepta que La Metodología 9S reduce la Frecuencia de accidentes en el área de 
Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
3.2.3 Análisis de la segunda hipótesis específica 
 
La segunda hipótesis específica de esta investigación es la siguiente: 
 
Ha: La Metodología 9S reduce la Gravedad de accidentes en el área de Hilandería de Cía. 
Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
 
Para contrastar la segunda hipótesis específica, se debe determinar si los datos obtenidos 
del antes y después de la Gravedad de accidentes tienen un comportamiento paramétrico. 












Fuente: Elaboración propia 
 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor  ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor  > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 





La Tabla 109, muestra que  la gravedad de accidentes antes y después de la aplicación de 
la Metodología 9S tiene una significancia de 0,000 menor al 0,05 del nivel de 
significancia. Es decir los 60 datos evaluados tienen un comportamiento no paramétrico 
y no provienen de una distribución normal. 
 Por lo tanto al contar con datos no paramétricos, Según la Tabla 110,  se debe seleccionar 








Fuente: Elaboración propia 
 
Para contrastar la segunda hipótesis específica se deberá realizar la prueba de muestras 
relacionadas con la prueba del estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 
- Ho: La Metodología 9S no reduce la Gravedad de accidentes en el área de Hilandería 
de Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
- Ha: La Metodología 9S reduce la Gravedad de accidentes en el área de Hilandería de 
Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 2019. 
 
Regla de decisión: 
Ho: µa   ≤  µd 
Ha: µa  >   µd 
 
Donde: 
- µa: Incidencias antes de implementar la Metodología 9S. 
- µd: Incidencias después de implementar la Metodología 9S. 
 
Tabla 110: Selección de estadígrafo para la Gravedad de accidentes 
ANTES DESPUÉS ESTADÍGRAFO
Paramétrico Paramétrico T STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON





Tabla 111: Comparación de medias de la Gravedad de accidentes antes y después 
con Wilconxon 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 111, la media del antes y después de la gravedad de accidentes es 0,14876 y 
0,015304 respectivamente. Es decir, la gravedad de accidentes se redujo un 89,71%.El 
valor de la media antes es mayor al después por lo tanto se rechaza la  Ho: La Metodología 
9S no reduce la Gravedad de accidentes en el área de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo 
Mundo S.A., Lima, 2019. 
 










Fuente: Elaboración propia 
 
Regla de decisión: 
- Si ρvalor  ≤ 0.05, se rechaza la  hipótesis nula 







En la Tabla 112, la prueba Wilconxon arroja como resultado la significancia de 0,024. 
.De acuerdo con la regla de decisión ρvalor  ≤ 0.05, hipótesis nula es inaceptable. Por lo 
tanto, se acepta que La Metodología 9S reduce la Gravedad de accidentes en el área de 
























Después de la aplicación de La Metodología 9S se redujo la Accidentabilidad media de 
0,000699 a 0,000007. Por ello, los resultados referentes a la accidentabilidad aceptan La 
hipótesis general de la investigación. Así mismo, se comprobó su aceptación con una 
significancia de 0,004 en el análisis estadístico. Esta mejora es respaldada por De la Cruz, 
André quien en su obra “Implementación de las 5s’s para reducir los riesgos laborales en 
la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C., Ate, 2017”. De la Cruz aplicó mejoras 
con respecto a las 5S para mejorar las condiciones de trabajo lo cual le permitió reducir 
los riesgos laborales en un 78,7%. Esto logro un lugar seguro para los trabajadores.  
 
Con respecto a la Frecuencia de accidentes media se redujo de 0,02347 a 0,00765 después 
de la implementación de la Metodología 9S. Así mismo se aceptó la primera hipótesis 
específica  con una significancia de 0,013. La obra de Huanca “Propuesta de mejora del 
Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo en las labores de minería 
subterránea Mina Century Mining 2014” respalda el resultado obtenido. En dicha obra el 
autor se propone la meta de 0 con respecto de frecuencia de accidentes. Por medio de 
capacitaciones y evaluación de riesgos Huanca redujo a 0 los accidentes. 
 
Con aplicación de la Metodología 9S, la gravedad de accidentes se redujo de 0,14877  a 
0,01530. Así mismo se aceptó la segunda hipótesis específica  con una significancia de 
0,024. En la obra de Camara “Propuesta de mejora de un Sistema de Gestión de Seguridad 
y Salud en el trabajo basado en la norma OHSAS 18000” respalda el resultado obtenido. 
En dicha obra la autora concluye que el 70% de los accidentes son a causa de golpes, 
cortes, fracturas, etc. Por lo tanto plantea las alternativas de solución para prevenir 










1. De acuerdo con el análisis inferencial realizado a la accidentabilidad, se acepta la 
hipótesis de investigación. Es decir, la Metodología 9S reduce la accidentabilidad en el 
área de Hilandería. Los accidentes se redujeron de 3 a 1 y por consiguiente la 
accidentabilidad media se redujo de 0,000699 a 0,000007, es decir se redujo en un 
89,96%. Para lograr ello,  se realizaron cambios en las zonas de trabajo para obtener 
resultados; zonas donde prime el orden y limpieza. Así mismos, se formalizaron 
procedimientos de trabajo para la estandarización de actividades. Esto con la finalidad de 
que el espacio de trabajo sea confortable y seguro para el trabajador. Las 9S también logro 
mantener las mejoras logradas, compromiso y constancia por parte del asalariado. 
 
2. Con respecto a la frecuencia de accidentes media se redujo de 0,02347 a 0,00765 
accidentes por cada 556 horas – hombre trabajadas durante el día, es decir se redujo a un 
67,40%. Por lo tanto, la Metodología 9S reduce la frecuencia de accidentes en el área de 
Hilandería. El rechazo de la hipótesis nula de la primera hipótesis específica es respaldado 
por el análisis inferencia el cual arroja una significancia  de 0,013. Por ello, se acepta la 
primera hipótesis específica planteada en la investigación.  
  
3. Se concluye que, la Metodología 9S reduce la gravedad de accidentes en el área de 
Hilandería. Se redujo la gravedad de accidentes media de 0,14877  a 0,01530 días 
perdidos por cada 556 horas – hombre trabajadas durante el día, es decir en un 89,71%. 
Por otra parte, mediante el análisis inferencial se rechazó segunda hipótesis específica 
nula con una significancia de 0,024. Por lo tanto, se acepta la segunda hipótesis específica 











Con la finalidad de que las mejoras obtenidas gracias a la Metodología 9S se mantengan 
se recomienda al personal del área de SSOMA e Hilandería a seguir las siguientes 
recomendaciones: 
 
1. Para mantener un área, limpia y segura se deben realizar auditorías tanto internas 
y externas con la finalidad de mantener la disciplina en las zonas de trabajo. Así 
mismo, realizar las acciones correctivas inmediatamente de algún riesgo presente 
en las zonas de trabajo. 
 
2. Con la finalidad de prevenir accidentes se deben realizar capacitaciones, talleres, 
campañas, etc de manera constante relacionado al tema de cortes, posturas 
inadecuadas, uso de epp’s. Se recomienda evaluar las causas de los accidentes 
producidos anteriormente y realizar capacitaciones y charlas para la prevención 
de accidentes. 
 
3. Se recomienda realizar actividades recreativas y de concientización con la 
finalidad de mantener el compromiso de los trabajadores con la organización. Así 
mismo, se recomienda que los colaboradores lleven un curso de manejo de estrés 
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Anexo 1: Matriz de consistencia 
 
Problema Objetivos Hipótesis 
Generales 
¿De qué manera la Metodología 9S reduce la 
Accidentabilidad en el área de Hilandería de 
Cía. Industrial Nuevo Mundo S.A., Lima, 
2019? 
Determinar de qué manera la Metodología 9S 
reduce la Accidentabilidad en el área de 
Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo 
S.A., Lima, 2019. 
La Metodología 9S reduce la 
Accidentabilidad en el área de Hilandería de 
Cía. Industrial Nuevo Mundo, S.A., Lima, 
2019. 
Específicos 
¿De qué manera la  Metodología 9S reduce la 
Frecuencia de accidentes en el área de 
Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo 
S.A., Lima, 2019? 
Determinar de qué manera la  Metodología 9S 
reduce la Frecuencia de accidentes en el área 
de Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo 
S.A., Lima, 2019. 
La Metodología 9S reduce la Frecuencia de 
accidentes en el área de Hilandería de Cía. 
Industrial Nuevo Mundo, S.A., Lima, 2019. 
¿De qué manera la Metodología 9S reduce la 
Gravedad de accidentes en el área de 
Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo 
S.A., Lima, 2019? 
Determinar de qué manera la Metodología 9S 
reduce la Gravedad de accidentes en el área de 
Hilandería de Cía. Industrial Nuevo Mundo 
S.A., Lima, 2019. 
La Metodología 9S reduce la Gravedad de 
accidentes en el área de Hilandería de Cía. 























































D1 01/05/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D2 02/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D3 03/05/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 0 16 1232
D4 04/05/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 3 24 1224
D5 05/05/2019 0 1 1248 3 0 2 24 0 5 26 1222
D6 06/05/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 4 16 1232
D7 07/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 2 8 1240
D8 08/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D9 09/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D10 10/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D11 11/05/2019 1 0 1248 2 5 5 16 40 0 61 1187
D12 12/05/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 5 24 1224
D13 13/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D14 14/05/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 0 16 1232
D15 15/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 8 8 1240
D16 16/05/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 0 24 1224
D17 17/05/2019 0 0 1248 4 0 0 32 0 0 32 1216
D18 18/05/2019 0 0 1248 6 0 0 48 0 0 48 1200
D19 19/05/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 1 24 1224
D20 20/05/2019 0 1 1248 1 0 2 8 0 1 10 1238
D21 21/05/2019 0 0 1248 0 0 6 0 0 1 6 1242
D22 22/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D23 23/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D24 24/05/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 1 8 1240
D25 25/05/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 2 24 1224
D26 26/05/2019 0 0 1248 4 0 0 32 0 0 32 1216
D27 27/05/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 3 16 1232
D28 28/05/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 2 16 1232
D29 29/05/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 0 16 1232
D30 30/05/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 3 16 1232
D31 31/05/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 3 16 1232
D32 01/06/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 2 16 1232
D33 02/06/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D34 03/06/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 1 0 1248
D35 04/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D36 05/06/2019 1 0 1248 1 6 4 8 48 2 60 1188
D37 06/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 2 8 1240
D38 07/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 3 8 1240
D39 08/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 4 8 1240
D40 09/06/2019 1 0 1248 0 8 6 0 64 2 70 1178
D41 10/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D42 11/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D43 12/06/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 0 16 1232
D44 13/06/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 0 24 1224
D45 14/06/2019 0 0 1248 4 0 0 32 0 1 32 1216
D46 15/06/2019 0 0 1248 8 0 0 64 0 6 64 1184
D47 16/06/2019 0 0 1248 9 0 0 72 0 2 72 1176
D48 17/06/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 0 24 1224
D49 18/06/2019 0 1 1248 0 0 3 0 0 2 3 1245
D50 19/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 3 8 1240
D51 20/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D52 21/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 4 8 1240
D53 22/06/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 2 16 1232
D54 23/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D55 24/06/2019 0 1 1248 0 0 2 0 0 0 2 1246
D56 25/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 1 8 1240
D57 26/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 1 8 1240
D58 27/06/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 1 0 1248
D59 28/06/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 2 8 1240























































































































































































D1 01/09/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 0 24 1224
D2 02/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 2 2 1246
D3 03/09/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 0 16 1232
D4 04/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 5 5 1243
D5 05/09/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 2 18 1230
D6 06/09/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 4 12 1236
D7 07/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 2 2 1246
D8 08/09/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 0 16 1232
D9 09/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D10 10/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 1 1 1247
D11 11/09/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 0 24 1224
D12 12/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 5 5 1243
D13 13/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D14 14/09/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D15 15/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 8 8 1240
D16 16/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D17 17/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D18 18/09/2019 1 0 1248 2 2 5 16 16 0 37 1211
D19 19/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 1 1 1247
D20 20/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 1 1 1247
D21 21/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 1 1 1247
D22 22/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D23 23/09/2019 0 0 1248 4 0 0 32 0 0 32 1216
D24 24/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 1 1 1247
D25 25/09/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 2 10 1238
D26 26/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D27 27/09/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 3 3 1245
D28 28/09/2019 0 0 1248 4 0 0 32 0 0 32 1216
D29 29/09/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 0 8 1240
D30 30/09/2019 0 0 1248 2 0 0 16 0 3 19 1229
D31 01/10/2019 0 0 1248 12 0 0 96 0 0 96 1152
D32 02/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 1 1 1247
D33 03/10/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 2 10 1238
D34 04/10/2019 0 0 1248 4 0 0 32 0 1 33 1215
D35 05/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D36 06/10/2019 0 0 1248 1 0 0 8 0 5 13 1235
D37 07/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 2 2 1246
D38 08/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 3 3 1245
D39 09/10/2019 0 0 1248 5 0 0 40 0 4 44 1204
D40 10/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 2 2 1246
D41 11/10/2019 0 0 1248 3 0 0 24 0 0 24 1224
D42 12/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D43 13/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D44 14/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D45 15/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 1 1 1247
D46 16/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 6 6 1242
D47 17/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 2 2 1246
D48 18/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D49 19/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D50 20/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D51 21/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D52 22/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D53 23/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D54 24/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D55 25/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D56 26/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D57 27/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D58 28/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248
D59 29/10/2019 0 0 1248 0 0 0 0 0 0 0 1248






























































































































































































































































Anexo 20: Resumen de resultados Metodología 9S y Accidentabilidad 
 
    
 PRE TEST 
POST 
TEST Δ% 
índice de cumplimiento de objetivos 
promedio 24,28% 89,70% 269,44% 
Aprovechamiento de la mejora promedio 75,72% 10,30% -86,40% 
    
 PRE TEST 
POST 
TEST Δ% 
índice de accidentabilidad media 0,0000699 0,00000702 -89,96% 
índice de frecuencia de accidentes media 0,02347 0,007652 -67,40% 
índice de gravedad de accidentes media 0,14876 0,015304 -89,71% 
N° de accidentes 3 1 -66,67% 
N° de incidentes 4 0 -100,00% 
N° de días perdidos por accidente laboral 14 0 -100,00% 
N° Procedimientos formalizados 7 11 57,14% 
Costos de accidentes laborales S/25.970,64 S/3.066,60 -88,19% 
  
 
